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copier 


et à gabarits évoluables 


DIAMÈTRES ADMIS AU-DESSUS DU BANC : 350 m/m 
ENTREPOINTES : 0 m. 450 ET O0 m.750 


Cette machine est prévue avec chariot 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
SERVICES TECHNIQUES ET COMMERCIAUX : 169 RUE D'ALÉSIA - PARIS 14° - LEC 61-50 
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OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR-SEUNE 


PEIGNES En AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL 2 


 ÉPINAY-SUR- SEINE 


TE RÉSISTANCE | 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR - SEINE 


Cliche J P Sudre 


Robuste, 
consommant 


A l'ombre de la 
Soudeuse par points R. 21 
toute entreprise prospère. 


facile à manœuvrer, 
peu, en service à des 


milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier” 


SOUDURE ELECTRIQUE 


LANGUEPIN 
OUSE-LAUTREC, PARIS-17° - 
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i 
À 
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MACHINE UNIVERSELLE 
A AFFUTER N°2 


consbuile par la 


de Fnaises 


eh acier napide 


LIVET 


ET SES FILS 


SARL. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


30 À 38 RUE RAMUS : PARIS XX: 
ROOQ. 70-14 (LIGNES GROUPÉES) 


La machine éprouvée 


e nationnel 


de tous les types de fraises 


NOS 


ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, l’aris (VI°<), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
{ls assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS E1 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous lu 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


N° 8373. Pourrait-on nous documen- 
ter sur le vernissage au vernis noir de 
petits articles métalliques (Boucles, bou- 
tons, œillets, clous, rivets, etc...) - Quali- 
té du vernis, température, mode d'ap- 
plication, matériel, ete... 7 


N° 8374. Dans la revue « La Tech- 
nique Moderne » du mois d'août 1052 
(page 252), nous relevons un article con- 
cernant la grue mobile « Staffa », pour 
laquelle nous serions très désireux de 
connaître l'adresse du constructeur, ou 
éventuellement celle du concessionnaire 
en France W. 


No Pourrait-on m'indiquer si 
319 

le procédé contre la corrosion mentionné 

dans le numéro de janvier 1950 de « La 


Pratique des Industries Mécaniques » 
(page 20) est appliqué en France ? et 
quelle Maison en aurait acquis la licen- 
ce 

Ce procédé estil le même que celui 
que cite « Sélection » dans son numéro 
de juillet pelé « Derustit » 


C. B. 


1052, 


N° 8370 Pourrait-on m'indiquer 
quelques constructeurs de graisseurs mé 
caniques à huile pour graisser le cylin- 
dre des machines à vapeur ? C'est-à-dire 
refoulant l'huile 
machine à la- 


un graisseur à piston 
par” l'intermédiaire de la 
quelle il est fait pour être adapté 

F. R. 


N° 8377. Pourrait-on m'indiquer 
quelques constructeurs de perceuses por: 
tatives pouvant percer jusqu'à 32 mm 
environ, Nous n'avons pas ici de courant 


électrique. Cette perceuse doit fonction- 
ner par l'intermédiaire d'un flexible 
adapté à un moteur à essence. 

R. KR. 

N° 8378. — Nous relevons dans le nu- 
méro d'août 1952 de la revue « La Tech- 
nique Moderne » un article paru dans 
« Metal treatment and drop forging », et 
traitant du chauffage par induction des 
têtes de boulons, 

Cet article a retenu toute notre atten- 
tion et suscité un vif intérêt. Désireux de 
pousser à fond cette étude, nous serions 
très désireux de connaître l'adresse de la 
firme « Birlec Limited » dont il est fait 
mention et dont nous aimerions nous rap- 
procher. Pourrait-on nous donner cette 
adresse, ou tout au moins, l'adresse de 
la revue « Metal Treatment And Drop 
Forging » ? P. 
IV) 


Voir la suite page 
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dé 


technique 


ESTAMPAGE 


e Une expérience plus que centenaire 
e Des moyens modernes de production 


e Une technique constamment à jour 


permetient aux Ets E.DDERVAUX 
d'assurer à leur clientèle 


e Une qualité constante et parfaite 
e Des prix avantageux 
e Des livraisons à bonne date 


BOULONNERIE 
T 


| modome 
EXIGEZ DE VOTRE FOURNISSEUR 
LE BOULON CALIBRÉ 
DERVAUX 


au prix du boulon brut 


Haute résistance (55/60 kgs) 
Fibrage régulier 
Interchangeabilité 

Précision et fini impeccables 


Batterie de machines ” Boltmaker ” produisant le boulon colibré 


11 AUE DE MONCEAU - PARIS - TEL. LABORDE 24-00 
(NORD) - LE CHAMBON-FEUGEROLLES (LOIRE 


DIRECTION GÉNÉRALE 
USINES A VIEUX-CONDÉ 


| | 
ANS D'EXPÉRIENCE 
cente | 
ice de _ la plus 
- 
| 


LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MÉCANIQUES 


S.A. AU CAPITAL DE 
400000.000 DE FRANCS 
61 A* FRANKLIN D. ROOSEVELT 


PARIS 
TEL. BAL-50-17 et 48-92 


SOCIETE [NOUSTRIELLE (GENERALE 4e MECANIQUE APPLIQUEE 


EMBRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 
ET VERROUILLAGE PAR 
COURONNE, DE BILLES 


MACHINES - OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


La machine à tailler avec 
marque Daldi et 
France par 


N° 8358. 
couteau type Demm, 
Mattenci est représentée en 
la Maison 
Père et Fils, 11, rue Aspirant- 
Levallois-Perret (Seine). 

L'aléseuse de précision New Britain 
est représentée par Amtec - France, 31, 
Rocher, Paris (8°). R 


Voici quelques adresses de 
machines à équilibrer 


Dufour 
Dargeant, 


rue du 


constructeurs de 
dynamiques 

1 Gisholt, représenté en France par la 
Société Aux Forges de Vulcain, 3, rue 
Saint-Denis, Paris (2°). 

Schenck, 
S.e.r.m.i.c,, 179, 
ris-#°, 


représenté en France 
rue de Courcelles, 


par 


Pa- 


3° Biring, représenté en France par 
les Etablissements Dufour Père et Fils, 
11, rue Aspirant-Dargeant, Levallois-Per- 
ret (Seine). 

y” Trebel, représenté en France par la 
Société des Métaux Unital, 120 à 124, 
rue Cardinet, Paris (17°). 
5” Losenhausenwerk, représenté en 
France par M. Robert Riès, 25, rue 
George-Sand, Paris (6°), B. 

N° 8302. Le four électrique à induc 


tion portable pour fusion d'acier, décrit 
dans la livraison de juin 19532 de « La 


Pratique des Industries Mécaniques » est 
construit pa hrme suivante 

Ecco High Frequency Corp, 7020 Hud- 
son Blvd, North Bergen - N. (U. 
S.A.) 

Etant don: es difficultés d'impor- 
tation, M. Leir a étudié en collabora- 
tion avec une Maison spécialisée un four 
analogue dont isieurs exemplaires ont 
déjà été const! 


i quelques adresses de 
groupes de soudage 
inique, 12, rue Porta- 


No 
constructeurs 

Cie tro-M 
lis, Paris 

Ets 20, 
Lenoir, Paris 

Ets Sarazin, 7, boulevard de Leval- 
lois, Neuilly (Seine). 

La Soudure Exotherme, 25, avenue de 
la Grande-Arn Paris (16°). 

Ets Frendor 13, rue Linois, 


boulevard Richard- 


Paris 
M. 


Nous ne connaissons pas de 
constructeurs spécialisés de régulateurs 
pour moteurs. [)e tels régulateurs sont 
probablement fibriqués par les construc- 
teurs de mot eux-mêmes. Le mieux 
serait peut-être que vous vous adressiez 
aux constructé de vos propres moteurs. 


S. M. 


N° 8300. Voici les adresses de quel- 
ques fonderies auxquelles vous ‘pourriez 
vous adresser pour la fabrication de cha 
peaux en acier pour palier d'arbre : 

Sté Nouvelle des Aciéries de Nanterre, 


70, avenue de la République, à Nanter- 
re (Seine). 

Sté des Aciéries de Maromme, à 
romme (Seine-Inférieure). 

Aciéries Legénissel et Blanchard, 28, 
rue de l’Orillon, Paris (11°). 

Aciéries et Fonderies de la Villette, 
rue Petit, Paris-10°. A. M. 


Ma- 


N° 8367. — En ce qui concerne le ma 
tériel de soudure par points à l'arc, en 
atmosphère inerte, vous pourriez vous 
adresser à la Société « L’Air Liquide », 
qui, en France, est pratiquement la seule 
distributrice des principaux matériels de 
soudage sous gaz protecteur. Voici l'a- 
dresse de cette Firme : 73, quai d'Orsay, 


Paris (7°) R. J. B. 


N° 8368. Nous ne voulons pas affir- 
mer que, depuis la construction de votre 
rectifieuse Landis, aucun projet n'a été 
fait en ce qui concerne les broches. On 
a en effet vu des principes nouveaux 
Hydrauto, Filmatic, Paliers Gérard, etc. 
Mais il ne nous paraît pas possible de réa- 
liser dans un atelier non spécialisé une 
broche et des paliers meilleurs que ceux 
de votre vieille Landis. Vous pour- 
riez peut-être remplacer la broche elle- 
même par une nouvelle, cémentée, trem- 
pée, nitrurée et superfinie et la remonter 
dans les anciens paliers alésés et grattés 
pour un diamètre supérieur. Nous décon- 
seillons formellement les roulements à 
billes ou à rouleaux. J. P 


(Voir la Suite page VI) 
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V/ 


TOUR A COPIER 


TOURS PARALLELES RAPIDES TOURS A DEGROSSIR ET A FINIR 
TOURS A ROUES DE WAGONS LES ÉSSIEUX 

ET DE LOCOMOTIVES TOURS SPECIAUX 

TOURS A ECROUTER TOURS DE LONGUEUR EXCEPTIONNELLE 


Etablissements SCULFORT-FOCKEDEY, VAUTIER & C° 


MAUBEUGE (Nord) — Bureaux à Paris: 4, Avenue du Coq (9°) 
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MICHEL 


AUTUN (5.-&-L.) 


Dans la suite des fabrications des machines 
AVIATION M CHEL, les deux machines à 


tailler les engrenages ; 
TM 40 M (par fraise mère) 
et TM 170 (par couteaux) 
ont assis leur renommée grâce à leur haute 


précision et à leur rapidité d'usinage 
Ce sont deux machines qui ont leur place 
toujours indiquée de la grande usine au 


moyen atelier 


MACHINE A TAILLER LES ENGRENAGES 
PAR COUTEAUX 


Type TM 170 


LA PRÉCISION ET LE RENDEMENT DANS L'USINAGE 


Réponses de nos abonnés /suite) 


N° 8309. — La tête électromagnétique 
pour comparateur décrite dans la livrai- 
son de janvier 1932 de la revue « La 
lechnique Moderne » a été construite en 
Angleterre par le National Physical La- 
boratory. Un article plus détaillé de 
cet appareil a été publié par la revu 
« Engineering », volume 169, N° 4393 
Voici l'adresse de revue auprés dé 
laquelle vous pourriez sans doute obtenir 
que vous pour- 


cette 
tous les renseignements 
riez désirer 
Engineering, 
Strand, London 


Bedford Street, 
(Grande Breta- 
une). M. B. 

N 8371. Voici qui ques adresses de 
fabricants de toile ingnifugée 


35 €t 30 


Ets P. Bertholle, 1, rue Lord-Bvron, 
Paris (#°). 

Ets. Harden, 06, rue Fromentin, Paris 
(4°). 

Ets Sallae, 7, rue  Jean-duBellas, 
Paris (4°). 

S.P.LR., 6, rue Louis-Pasteur, Bou- 
logne-Billancourt (Seine). 

Ce Fse d'Incombustibilité, 6, rue Mar- 


(10°). B. 


tel, Paris 


N° 8372. L'appareil à profiler « Ar 
mag » décrit dans la livraison de juil 
let de « La Pratique des Industries Mé- 


caniques » est construit par la firme sui- 
vante : Mécanique et Machines, 65, bou- 
levard des Belges, Lvon (Rhône). 

B. 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques 5e lient à la disposition ds 
ses abonnés et de ses Lecteurs pour le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


Propulsion par reaction, par G. Geof- 


frey Smith, MB. E. Directeur-Edi- 
teur de Flight » et « Aircraft Pro- 
duction ». Traduit par V, Obolonsk\ 
Ingénieur ET.A.C.A. Préface de R 
Marchal, en Chef Mili- 
laire de l'Ai Professeur à l'Ecole 
Nationale Supérieure de FAéronau- 
Hique. Directeur Technique de la 
ciété Natior d'Etude et de Cons- 
truction de Moteurs d'Aviation. Un 
ouvrage relie toile, format 14x22. de 
#40 de nombreuses tigu 
res. Deuxieme édition, 192. Prix 
2.) fi ul. éditeur. 

Cette deuxième édition française cor 


respond à la cinquième édition anglaise 
C'est dire le succès et l'intérêt de cet ou- 
vrage. A vrai dire, son titre est un peu 
restrictif, car cette nouvelle édition com 
porte plusieurs chapitres sur les modifi 
cations de forme et de structure des cel- 
lules qu'entraine l'emploi de la propul- 
sion par réaction. 1] traite aussi des pro- 
blèmes posés par la métallurgie. Ainsi, 
l'ouvrage a acquis une généralité très 
grande. 


Les turbines à gaz sont traitées à fond 
et également les stato et pulsoréacteurs, 
les systèmes de propulsion par fusée. Un 
chapitre est consacré à l'application de la 
turbine à gaz au transport routier. 


Cinquante ans de perfectionnement 
technique. Conférences du Centre de 


Perfectionnement technique. Un vo- 
iume relié, abondamment illustré, 
préfacé par le professeur Louis 


l'Institut de France. 
Prix : 4.000 fr. Edité par la Société 
de Productions Documentaires, 28, 
rue Saint-Dominique, Paris-7°. 


Hackspill, de 


Le demi-siècle qui vient de s'écouler 
a vu s’accomplir un bouleversement pro 
fond des techniques industrielles dans 
la plupart des activités où la chimie exer- 
ve son influence. 

lrente-trois conférences, faites en 1950 
et 1951 par des spécialistes dont l'action 
personnelle dans cette évolution a été 
marquante, ont mis en lumière les modi- 
fications survenues, et dégagé les tendan 
ces qui s'étaient fait jour au cours de ces 
années de progrès intensif. 

L'invention et Ja mise en service d'un 
nombre considérable de corps nouveaux 
tant dans le domaine des produits orga- 
niques et pharmaceutiques que dans ceux 
des plastiques, des colorants, des textiles 
artificiels, l'utilisation de plus en plus 
poussée des réactions continues et de la 
catalvse ont permis de rénover les appa- 
reillages et de développer les fabrica- 
tions. 
suile XV//1 


Voir la page 
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CONSTRUITE AVEC. 
DES FONTES AU NIC- 
CHROME DE HAU- 
TES QUALITÉS Re 35 
_ à = 220, LA FRAISEUSE 
SAGEM CONSERVE 

LONGTEMPS SA 
_ CISION D'ORIGINE 


À 


hs Broche à vitesse de rotation, : 
accélérée: | 600 t/m 


Houtes vitesses linéaires des 
avances rapides 
3 500 mm/mn 


+ 
| Monte etbaissesur ia broche ; 


Accessoires 


optiques | 
de très haute | 
précision 


À. Al 600. 000. 000 DE FRANCS 


_ SAINT. DU-ROUVRAY 
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(Procédés PHILIPPE) 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 150.000.000 DE FRS. SIÈGE SOCIAL: 3, IMPASSE THORETON - PARIS-15* 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS 


27, AVENUE MARCEAU - COURBEVOIE - TÉL.: DÉF. 26-14 


| 
MACHINES 
| A RECTIFIER 
LES SURFACES 
PLANES | 
MACHINES 
| + | LE). A RECTIFIER 
UT ENGRENAGES | 
| AIN 
| | | 
| 


| 
| 


+ 


D'ESSAIS. 


CEM fabrique aussi en grande série : 


— Les contacteurs CONTACEM, 
nus ou sous coffret 

— Les postes de soudage à l'arc (continu 
ou alternatif) 

— Les électrodes ETARC 

— Les moteurs électriques, tous types 
et puissances 

— Les transformateurs et disjoncteurs 

— Les moteurs fractionnaires (mono, tri, 
universels) 

— Les équipements de machine à coudre 
PARVEX 


Demandez à notre service P. 118 de vous 
documenter sur le matériel qui vous intéresse. 


milliers 


S'ACHÈTENT 24 


Moteur fermé, construit en grande série et conçu 
pour s'adapter à tout et partout : 

— Multiples variantes de puissance et de fixations 
— Montage facile sans outillage spécial 

— Protégé contre les acmosphères les plus difficiles 
— Allégé au maximum (le moteur 1 ch pèse 12 kg) 
— Entretien réduit (livré graissé pour 2 ou 3 ans) 
— Couples élevés - Rendement - Consomme peu 
— Orientable - Tous raccordements prévus 

— Normalisé U.T.E. 

— Esthétique 


C*‘Electro-Mécanique 
37,RUE DU ROCHER PARIS (8) 


€ DE 


SIÈGE SOCIAL 12 RUE PORTALIS - PARIS 


Andng 


»/ 42 ÿ 
| 
| dé CE D 
À | 
| 


Usines à CASTRES (Tarn) 
- 38, Esplanade du Mail - 


C. : 
Diamètre de Broche : 90 mm. 
M.P.E. : 
Broche : 115 mm. 


OCERP 
SERVICE COMMERCIAL DE 1 
63, Rue La Boétie - PARIS (8°) Tél. 30-40- 30-41 
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rigoureux 


Permettont d'e usculter rapidement 
toute piècé en métaux ferreux même 
après. finition, fe MÉTALLOSCOPE 
décèle” le moindre défaut même 


ÉTABLISSEMENTS 


| DÉPARTEMENT MÉTALLOSCOPE : 24, RUE MARSOULAN, PARIS 12° - TÉL. DIDEROT 31-81 


1 
| 
2]: 
TE | 
AL UC 4UU UUU.UUU DE FK cs. ; 


XII 


Différents 


moyens 
de fixation 


e 
Ou 
Pare, 


ETS FERNAND 


29,RUE FONTAINE -AU-ROI PARIS-XIe OBE.12-97 


ALESEUSES - 
POINTEUSES 


Modèles spéciaux pour travaux de fabrication : 


Aléseuses verticales à 2 ou 4 broches 
à cycle automatique 


Aléseuses horizontales à outil diamant 


commande hydraulique, cycle automatique 


Aléseuses-pointeuses 
de haute précision 


DERAGNE 


128, rue Dedieu, VILLEURBANNE 
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TOURS AUTOMATIQUES 


MONOBROCHES A REVOLVER 


TARE X :: 


FABRIQUE DE MACHINES 
GENÈVE SUISSE 


Une production 


Passages de barres: © 42 - 52 . 60 - 64 mm. 
Trovaux en mandrin: © max. de serrage: 150 mm. 
O max. d'usinage : 180 mm. 


Notre adresse à Paris : 


TAREX- FRANCE 


14, Rue Lincoln PARIS Ville 


| 
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même vos frais géné- Roc 
raux grâce à leur ‘se 
tres haut rendement. : “sisi 
00 TOUTES LES FRAISES 
000102020202 DE SÉRIE OU SPECIALES 


PROFIL RECTIFIE OUNON 


ÉTSNOSEDA-CALMELS 


Prés Du Gen 3. NOSEDA, ing M 

CA 40, boulevard de 1e Republique LA GARENNE 

0 0 0 


Franklin 45-88 
Gailleton 91-87 


%a3t, quai Perrache - LYON - Tél. | 


SISVHdONON 


OINT 
] FRANÇAIS 


MOTEURS ÉLECTRIQUES 


LL 

de | | F4 \ | 


170, Bd Victor-Hugo 
SAINT-OUEN 


ses 
TOURS 
A 
COPIER 


Type TFR 500 


vous présente 


SERVICE COMMERCIAL DE 
CONSTRUCTEURS DE 


La PARIS Tél. ELY. 30-40 


* 


Les tours à copier SOMUA 
permettent la reproduction 
aussi bien en travail lon- 
gitudinal qu'en travail trans- 
versal et l'usinage des épau- 
lements droits. SOMUA 
construit également des 
tours à charioter et fileter 
Types P. 24 de 230 mm. et 
400 mm. H. de P. et P. 22, 
de 600 mm. H. de P. équi- 
pés d'un appareil à copier. 


Quelques exemples de 
COPIAGE 


| | 
à 
| 
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CONSTRUIT 
PLUS DE MILLE 
MODÈLES DE 


PRESSES 


MÉCANIQUES ET 
HYDRAULIQUES 


MACHINES 
A FORGER 


SOCIETE ANONYME 4 
ÉTABLISSEMEN 


|  OUTILLAGES 
BLISS Co paris 


54, Boulevard VICTOR. HUGO 
SAINT-OUEN (SEINE) 


TÉLÉPHONE MON. 84-01 


 IMPORTATEURS des PRESSES et LAMINOIRS “BLISS" construits aux 
IS : Ateliers à CANTON (Ohio) SALEM (Ohio) TOLÉDO (Ohio) HAS-. 


— MOTEURS: 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉS 

MONOPHA SES 
CONTINUS 


NORMAUX !! 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS, 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


OUPLEMENT 
élas ique 


FLEX -HOL 


de caoutchouc 
* Lo olus grande flexibilité. prevu ELECTRO 
* Le plus grand déplacement POMPES 


angulaire 

+ Pour toutes puissances. 

* Silencieux et antivibront, fonciion. 
nant à sec. 


Pouille Fr. 


INGÉNIEURS -CONSTRUCTEURS (A. M) 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


ROBERT POUILLE er C* 


SUCCESSEURS 
[71,73,RUE JEAN JAURÉS. ARMENTIÈRES. Nord. Tél.87 | 


PATAY 


97 RUE ET LAVIROTTE LYON 
TÉL. PARM. 35-67 (4 lignes) 
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Un service 
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des frottements dépend 
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qualité de son grais- 
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Ces deux difficultés 
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formation chimique 
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de phosphates de man- 
ganèse. 
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(suile de la page VI) 


La documentation que constitue un tel 
ensemble d'exposés permettra de profiter 
des expériences réalisées dans les direc- 
tions Le plus diverses pour augmenter 
les rendements, économiser les matières 
premières et le travail humain, utiliser 
les nouveaux matériaux et les formes d'é- 
nergie les mieux appropriées. 


Facteurs influant sur la productivité 
dans les industries mécaniques. Une 
brochure 16x24 de 134 pages, édi- 
tée par le Bureau International du 
Travail (Bureau de Paris), 205, bou- 
levard Saint-Germain, Paris (7°). 
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EAUX D'EXHAURE 


POUR ÉPUISEMENT 
RELÈVEMENT DES 


MATÉRIEL POUR PEINTURE PNEUMATIQUE 


Le présent ouvrage traite des trois 
questions mentionnées ci-dessous : 

1. Les mesures permettant d’accroi- 
tre la productivité dans les industries 
mécaniques par la collaboration des tra- 
vailleurs et des employeurs. 

3 Les méthodes par lesquelles l’ac- 
croissement de la productivité pourrait 
être mesuré. 

- Les principes qui devraient être 
appliqués dans la répartition des gains 
obtenus par l'accroissement de la produc- 
tivité. 

Dans le 
brièvement 


chapitre sont examinées 
quelques-unes des méthodes 
pres de mesurer la productivité. 
a dernière partie de ce chapitre con- 
tient en outre quelques statistiques sur 
la productivité dans les industries méca- 
niques. Dans le chapitre II, consacré aux 
facteurs influant sur la productivité, on 
examine avant tout les éléments qui con: 
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cernent directement la main-d'œuvre et 
son utilisation. Le chapitre III résume 
les conclusions. 

Cet ouvrage constitue le Rapport III de 
l'Organisation Internationale du Travail 
(Commission des Industries mécaniques) 
établi au cours de la quatrième réunion 
qui s’est tenue à Genève en 1952. 


Encyclopédie pratique du fabricant de 
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par M. Magnier. Troisième édition 
(en 3 volumes), par L. Cleuet et KR. 
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Un volume relié de #16 pages (14% 
22). Prix : 3.200 fr. Editeur : Girar- 
dot et Cie. 
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allient à une technique éprouvée 
por 40 années de spécialisation 
la qualité supérieure de cons- 
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Les expositions de machines-outils 
de Hanovre et de Londres 


Il faut toujours un certain temps pour analyser 
et regrouper les impressions que vous laisse une 
exposition de machines-outils; ceci n'est pas fait 
pour faciliter le rôle de la presse technique qui devrait 
renseigner le lecteur le plus rapidement possible ; 
mais, si l'on ne veut pas se contenter de reproduire 
simplement les documents que veulent bien fournir 
les constructeurs, et qu'ils fournissent sous la même 
forme à toutes les publications plus ou moins spécia- 
lisées, il faut consentir à un certain retard pour 
dégager les idées générales qui ressortent de l'en- 
semble des machines présentées. 


L'analyse de ce qu'on a pu voir à l’occasion d'une 


exposition peut être conduite en vue de dégager 


une tendance vers laquelle va l'évolution des construc- 
tions ; avec un peu d'imagination, nous aurions cette 


fois l'occasion de montrer deux écoles : celle de 
Hanovre et celle de Londres, en réalité l'école euro- 
péenne et l'école anglo-américaine ; nous avons déjà 
parlé de ce sujet (‘) et n'y reviendrons plus. Mais 
nous pouvons comparer rapidement les deux expo- 
sitions en ce qui concerne l'impression laissée au 
visiteur : à Hanovre nous avons trouvé la clarté, 
l'organisation parfaite, la méthode du technicien ; 
Londres donnait par contre une sensation d'im- 
provisation de commerçants. Les organisateurs de 
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(1) La Pratique des Industries Mécaniques, t 


(août 1952) p. 242. 
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l'Exposition de Hanovre ont tenu à faire figurer les 
constructeurs eux-mêmes et ont poussé le soin jus- 
qu'à les grouper par types de machines, ce qui faci- 
litait considérablement la visite ; on a pu remarquer 
à cette occasion que l'industrie allemande, par sa 
spécialisation, se prêtait particulièrement bien à cette 
méthode. A Londres, comme autrefois à la Foire de 
Paris, les constructeurs du pays voisinaient avec les 
importateurs ; les premiers avaient pu obtenir des 
emplacements de faveur et présentaient des stands 
de bon aloi; la place des seconds était bien plus me- 
surée, et le matériel exposé manquait d'homogénéite ; 
empressons-nous de dire que cela n'enlevait rien 
à l'intérêt technique des machines exposées. 


Du point de vue technique, on peut dire que d'une 
façon générale les deux expositions se valaient, mais 
qu'à Hanovre les possibilités pour le gros matériel 
étaient plus étendues ; nous avons pu y voir, entre 
autres, le grand tour vertical des Etablissements 
Charles Berthiez, la plus grosse aléseuse de C.W.B., et 
Innocenti, le licencié italien de cette marque, qui 
montrait pour la première fois la combinaison alc- 
seuse et plateau circulaire, susceptible de travailler 
aussi en tour vertical. Les Allemands, de leur côte, 
montraient un tour vertical Schiess de six mètres de 
plateau à deux montants, un gros tour Waldrich, 
la grande raboteuse Wagner. Enfin, nous ne pouvons 


pas passer sous silence le gros tour parallèle du 
Progrès Industriel qui avait déjà, à Paris, fait la 
meilleure impression, tant pour sa conception pra- 
tique et moderne que pour sa réalisation impeccable, 
A Londres, une des plus grandes machines était 
l'aléseuse à montant mobile Giddings Lewis de 


250 mm de broche, équipée du «under-arm 
organe spécial analogue au bras d’une fraiseuse et 
destiné à soutenir la broche, quand celle-ci est forte- 
ment dégainée; il aurait été intéressant de voir 
l'une à côté de l’autre cette machine et la grosse 
C.W.B. de Hanovre ; sur cette dernière, en effet, le 
chariot porte-broche mobile, suivant l'axe de la 
broche, poursuit le même but ; la solution du construc- 
teur français est plus élégante que celle de l'américain, 
mais les deux paraissent pratiques. 


Dans le petit matériel, une chose qui frappe à 
Londres est le nombre considérable de machines 
spécialement construites pour l'usinage des turbc- 
réacteurs ou plus généralement des turbines à ga 
légères, alors que les Allemands qui ont également 
travaillé ce problème n'exposent à peu pres rien en 
dehors du tour en l'air Æeyligenstaedt pour roues dl 
turbines avec son dispositif de copiage : c'est ainsi 
que nous avons vu pour la première fois à Londres 
le tour Monarch pour roues de turbines, à vitess 
de coupe constante et dispositif hydraulique de 
copiage ; le tour vertical Webster & Benett à traverse 
fixe en hauteur pouvait également être utilisé pour 


ce travail. Pour le fraisage et la rectification des 
ailettes, Ezxcello montrait une gamme de trois 
machines ; on sait que cette même firme construit 
également un tour vertical pour les roues et une 
machine à rectifier les pieds d’ailettes. Pour le contrôle 
des profils d’ailettes, nous avons pu voir trois appa- 
reils différents, mais tous basés sur le même principe 
général : on palpe mécaniquement le profil et on 
transpose sur un écran d'appareil à projeter ; pour le 
contrôle en série, les appareils Sigma vérifient en 
quelques secondes une cinquantaine de points de la 
surface de l’ailette avec un appareil à palpeur 
pneumatique. 


Enfin, nous avons l'impression que l'exposition de 
Londres comportait un plus grand nombre de tours 
de main de métier ; pour n'en citer que quelques-uns 
vus chez Wickmann, parlons du chargeur automa- 
tique du tour multibroche à mandrin, qui prenait 
un volant avec des bras de telle façon que les mors 
de ce dernier passaient entre les bras pour serrer le 
moyeu ; de la fabrication simultanée de deux pièces 
conjuguées, l’une dans du six pans, l’autre dans du 
rond, sur un tour à huit broches; sur un autre tour 
automatique multibroches la pièce subissait en 
plus du tournage une opération de perçage et une 
de fraisage. 


Mais, dans tout cela, est-il possible de voir une 
tendance nouvelle ? Nous ne pouvons répondre qu'une 
chose, c'est qu'elle reste d'une façon générale la 
même que celle des années dernières et que nous 
avons déjà maintes fois signalée : augmentation du 
rendement par tous les moyens en réduisant les 
temps de coupe et les temps morts ; emploi comme 
auxiliaires de la mécanique, de l'électricité, de l'élec- 
tronique et de l'hydraulique ; emploi de l'acier soudé 
en remplacement de la fonte pour des machines faites 
à l'unité ou en faible nombre, ou alors pour gagner 
du poids. Si nous avions à notre disposition des 
statistiques précises, nous pourrions enregistrer peut- 
être un recul de l'électronique et une avance de 
l'hydraulique, ou l'inverse, mais même précis et 
fondés, ces renseignements manqueraient d'intérêt : 
nous sommes dans le domaine de la technique où 
chaque changement a une raison basée sur l'expé- 
rience et le raisonnement et non pas à la bourse où 
l'on joue telle valeur contre telle autre. Les gens qui 
ont ainsi misé sur telle ou telle technique pour des 
raisons de mode ne sont pas dignes d'être appelés 
des constructeurs de machines et s'éliminent d'eux- 
mêmes. 


Nous nous refusons donc de reparler de tendances 
générales, mais nous nous contenterons de citer 
quelques solutions nouvelles repérées au hasard de 
nos visites et essayerons de voir les applications 
qu'on pourrait en faire; dans d’autres cas, nous 
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exprimerons les opinions contradictoires de quelques 
constructeurs et laisserons au lecteur le soin d'en 
tirer une conclusion. 


Tours 


Laissant de côté les tours parallèles à charioter et à 
fileter, dont la technique s’est stabilisée, voyons les 
tours d'opérations ; le débit de copeaux de ces ma- 
chines et devenu tel qu'il y a déjà quelque temps on 
considérait leur évacuation comme le premier souci 
du constructeur; Heidenreich & Harbeck, V.D.F. 
montrent cette fois le tour renversé où le banc est 
au-dessus de la pièce pour que les copeaux puissent 
tomber librement dans le bac; Fischer de Schaft- 
house, qui disposait jusqu'à présent son outil au- 
dessous de la pièce, a suivi la même voie pour un 
nouveau tour. Notons que presque tous les construc- 
teurs suivent la voie montrée par ce dernier avec les 
appareils hydro-copiants. 


Il est difficile de voir clair dans les nombreux tours 
à cycle automatique; à côté des tours classiques 
employant la  tourelle-revolver, comme Potter, 
B.S.A., etc., ou des tours entre-pointes, comme 
S.P.M.0., Sundstrand, Drummont, etc, nous trou- 
vons des machines plus ou moins dérivées du Simpli- 
malic de Gisholt. Celui-ci comporte une très puissante 
poupée fixe, devant laquelle est montée une table 
portant un nombre quelconque de chariots com- 
mandés par une mécanique faite chaque fois pour 
les besoins de la cause ; on a pu revoir cette machine 
déjà vieille de trente ans à Londres; les dérivés 
modernes utilisent pour la commande des chariots 
l'hydraulique ou, plus rarement, des moteurs élec- 
triques individuels. On a pu voir dans cet ordre 
d'idées, quoique d’un dessin totalement différent, le 
Drehautomat de Gebr. Lœwe de Dusseldorf. En 
tour vertical, le Vertimax de Charles Churchill est 
une réalisation très moderne du même principe : 
la commande des chariots est hydraulique, le bâti 
est en tôle soudée, l'attaque de la broche se fait par 
couple hélicoïdal. Rappelons aussi que le tour Ercello 
pour roues de turbines, qui n'était pas exposé, ainsi 
que certains modèles de Monarch pourraient bien se 
grouper dans la même famille. 


En tours revolvers, il convient de citer Monforts 
qui a entièrement remanié le dessin de son tour à 
cycle automatique ; l'axe du revolver est parallèle 
à la broche et celui-ci est verrouillé par une barre- 
guide sur un rayon du double de celui des outils : 
il en résulte une très grande précision. 


Fraiseuses 


En fraisage, il n'y a que peu de choses nouvelles à 
signaler ; la machine Gambin avec dispositif à copier 


électronique a été fort remarquée. On a également 
pu revoir la machine de Jerwag, le premier champion 
du fraisage en avalant. 


Machines à mouvement alternatif 


Avec les machines à mouvement alternatif, nous 
nous trouvons devant quatre solutions en concur- 
rence : le mouvement de rotation continu d'un 
moteur électrique peut être transformé en mouvement 
rectiligne alternatif, soit par un mécanisme à mani- 
velle, soit par un inverseur à embrayage double, soit 
enfin hydrauliquement ; on peut également renverser 
le mouvement de rotation du moteur lui-même. La 
première de ces solutions ne s'applique qu'aux faibles 
courses ; elle est utilisée sur la plupart des étaux- 
limeurs et sur de petits rabots, comme le « openside 
crank planer » de Butler, son avantage est la très 
grande simplicité et robustesse, ainsi que la possi- 
bilité d'atteindre de très hautes vitesses ; en passant, 
remarquons à ce sujet le mécanisme de la coulisse de 
Butler, formée par deux barres rondes rectifiées. 
L'inconvénient de cette solution par manivelle est 
une vitesse variable tout le long de la course et une 
certaine difficulté de faire varier celle-ci en marche. 
L'inverseur par embrayage se concrétise aujourd'hui 
par l'emploi de l'embrayage électro-magnétique Vul- 
can ou similaire ; en principe, chaque inversion pro- 
duit de la friction et un peu d'usure de l'embrayage ; 
on ne l'utilise donc que pour des courses relativement 
longues, supérieures à la limite des mécanismes à 
manivelle, qui se situe aux environs de un mètre. 
Le renversement de marche hydraulique avec com- 
mande de la table par piston et cylindre a de gros 
avantages ; le bâti du rabot est plus solide, car il 
n'est pas coupé en deux par l'emplacement de la 
boîte à engrenages; les accélérations qu'on peut 
obtenir sont meilleures que par n'importe quel autre 
moyen, et des constructeurs maladroits sont même 
gènés par les inversions brutales qui se produisent 
quand on ne sait pas temporiser une valve d'inversion ; 
par contre, les vitesses maxima qu'il est possible 
d'obtenir sont faibles, en général inférieures à 
60 mm, car il ne faut pas dépasser 10 ou 12 m/s 
dans les tuyauteries, si l’on veut éviter une trop 
forte perte de rendement et l'échauflement qui en 
résulte, Enfin, la solution la plus avantageuse dans 
le plus grand nombre de cas est le moteur réversible, 
alimenté par groupe Léonard ou redresseur électro- 
nique ; il a la même souplesse que l'hydraulique et un 
meilleur rendement. 


Le champion de l'hydraulique est, en étaux- 
limeurs, la maison Xlopp. Notons en passant que 
cette firme est revenue à l'ancien étau-limeur à tête 
mobile sur un banc qui s’accommode particulière- 
ment bien de l’hydraulique et qui permet la combi- 
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naison d’une tête avec deux emplacements de pièces. 
En raboteuses, l'hydraulique est depuis des années le 
cheval de bataille de Rockford en Amérique et de 
Waldrich Coburg en Allemagne. Butler, en Angle- 
terre, a suivi le mouvement pour un rabot et un étau- 
limeur, machines splendides, mais, de l’aveu même 
du constructeur, chères par rapport aux solutions 
mécaniques qu'il réalise par ailleurs; W'aldrich 
Coburg expose aussi une mortaiseuse hydraulique 
de grande dimension, assez semblable à celle que fait 
Rockjord. C’est, à notre avis, la meilleure solution 
pour ce genre de machines, quand la course maximum 
dépasse 400 mm. 


Pour les raboteuses classiques commandées par 
moteur électrique réversible, le souci des construc- 
teurs les plus évolués s’est porté sur la rigidité du 
portique et notamment du banc, dans la partie 
située entre les montants. Waldrich relie ceux-ci par 
une traverse en fonte passant sous le banc, dans les 
fondations ; Wagner a déplacé ses engrenages devant 
les montants, Butler construit depuis très longtemps 
son Spiral-Electric où tous les engrenages sont rem- 
placés par un petit pignon hélicoïdal qui engrène 
avec la crémaillère et un couple hélicoïdal situé à 
l'extérieur. Enfin, Charles Berthiez a réussi, par un 
calcul plus poussé de ses engrenages et l'emploi 
d'aciers plus résistants, à réduire leur encombrement 
et l’'évidement entre les montants de façon qu'il ne 
présente plus aucun inconvénient. Rappelons que le 
rabot hydraulique présente aussi, à ce sujet, un gros 
avantage, car le cylindre et le piston se logent facile- 
ment entre un banc compact et la table. 


Pour les glissières, nous n’allons pas nous lancer 
dans la discussion entre les vés et les plats ; notons 
simplement que plus le rabot est important, plus on 
a tendance à prévoir des surfaces qui avoisinent le 
plan horizontal ; et que pour les très grandes dimen- 
sions les glissières plates l'emportent ; la solution la 
plus logique, le vé d'un côté et le plat de l’autre, est 
adoptée par Bæhringer. 


Pour le frottement, certains, comme Butler, restent 
à fonte sur fonte; Waldrich a introduit déjà avant 
la guerre les plaques en matière plastique, et Gray 
l'a suivi; Wagner, qui a l'expérience des très lourdes 
machines employées dans les aciéries où elles subissent 
en général un traitement très dur, a renoncé aux 
sentiers battus pour une solution chère, mais qu: 
donne toute garantie : le banc est garni de plaques 
en acier trempé et la table d’un métal blanc appel 
« Thermit-Metall ». 


Enfin, nous trouvons une grande controverse dans 
le sujet de la raboteuse-fraiseuse ; peut-on ou n 
peut-on pas concilier le rabot et la fraiseuse ? Les 


avis sont partagés; l'Association britannique de 
Constructeurs de Machines-Outils est catégorique : 
une raboteuse n'est pas une fraiseuse et réciproque- 
ment : Butler construit des raboteuses, Kendall & Gent 
des fraiseuses à portique genre raboteuse. A la rigueur, 
il peut être possible de monter une tête de fraisage 
légère sur la traverse d'un rabot, mais ni la com- 
mande, ni les glissières d’une table de raboteuse ne 
sont conçues pour du fraisage en force avec les 
20 ou 30 ch nécessaires pour l’utilisation du carbure. 
G.S.P. en France, Watdrich et Wagner en Allemagne 
sont d'avis contraire. Citons encore Cincinnati Planer 
et Gray qui, occasionnellement, combinent les deux 
genres de machines en une seule. Comme toujours, 
les opinions trop absolues ne sont pas bonnes; il 
est certain qu'aucune raboteuse munie d’une tête de 
fraisage, même puissante, n'aura pas en fraisage le 
rendement de la Xendall & Gent ou de la Heller, 
mais il est tellement commode de pouvoir faire 
quelques opérations de fraisage sur une raboteuse et 
d'éviter ainsi le démontage de la pièce que cela 
valait la peine de s'intéresser au problème ; en fait, 
les têtes de fraisage peuvent rendre de gros services 
sur les raboteuses. Le désir de faire le plus grand 
nombre d'opérations sur la même machine, sans 
démonter la pièce, conduit même plus loin : Wagner 
peut, sur ses gros rabots, raboter en travers, c'est-à- 
dire le long de la traverse et même mortaiser de haut 
en bas; Giddings Lewis utilise son « under-arm » 
pour raboter sur aléseuse-fraiseuse ; Richards prévoit 
normalement sur son tour vertical un chariot pour le 
mortaisage de rainures de clavettes dans les alésages 
de grosses pièces ; enfin C.W.B. construit une machine 
pour fraiser, aléser, percer et tourner à la fois. L'intérêt 
de faire le plus de travail possible sur la même 
machine ne doit cependant pas conduire à immobi- 
liser une machine coûteuse pour des opérations 
mineures. 


Comme sur les machines tournantes, le travail 
par reproduction s'est aussi introduit sur les ma- 
chines à mouvement alternatif : Rockford rabotait 
ainsi des pales d’hélice dont le profil variait aussi 
bien en long qu'en travers. En tout petit, Bartsch 
présente un étau-limeur très simple pour le copiage 
de profils, intéressant pour l'ébauche de poinçons 
pour outils à découper. 


Machines à pointer 


En ce qui concerne les machines à pointer, nous 
avons pu voir, pour la première fois, à Londres, la 
machine Pratt & Whitney à positionnement électro- 
nique, qui élimine le facteur personnel de l'opérateur ; 
à Hanovre, nous avons examiné en détail la machine 
K.B.F.2 de la Berliner Maschinenbau A.G. vorm. 
Schwarzkopjf. Sur cette machine à pointer, l'opérateur 
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forme sa cote comme sur une machine à calculer, 
par chiffres décimaux jusqu'au centième de mm ; 
un système de cales en longueurs décimales forme 
ensuite automatiquement la longueur inscrite et la 
machine se positionne en conséquence. 


Nous connaissions déjà depuis quelques années la 
machine à rectifier à pointer de Æ/auser avec mouve- 
ment planétaire de la meule ; Moore nous a montré à 
Londres une machine ayant à quelque chose près les 
mêmes possibilités. 


On a déjà vu à Paris la nouvelle méthode de frai- 
sage de filets par fraise intérieure, comme l'avaient 
exposée Waldrich Coburg, Burgmuller et G.S.P. 
Wanderer, qui a une longue expérience des machines 
à fileter à la fraise, montre à Hanovre une machine à 
peu près normale avec une fraise à outils rapportés 
en carbure, qui est probablement susceptible de 
concurrencer le nouveau procédé. 


Rectifieuses 


En rectification, nous pouvions penser il y a 
quelque temps que le calibrage automatique allait se 
généraliser sur toutes les machines. En France, nous 
sommes familiarisés avec ce procédé lancé principa- 
lement par Gendron avec le Stop-Cote. Il consiste à 
monter en permanence sur la pièce un appareil qui 
indique sa cote et qui arrête la machine, quand 
celle-ci se trouve dans la limite de tolérance demandée. 
A Londres, nous avons pu voir que certains construc- 
teurs, notamment Churchill, semblaient préférer une 
autre méthode ; ils ont développé dans ce but l'appa- 
reil qu'ils appellent « fulero-sizer » ; il s'agit de monter 
la table de la machine sur un axe qui lui permet de 
pivoter vers la meule, créant ainsi un mouvement 
supplémentaire transversal. Ce mouvement, comme 
tous les mouvements pivotants, est très sensible et 
permet de retrouver la position à moins d'un micron 
près pour chaque pièce ; la mise à la côte de la pièce 
ne dépend alors que du temps de planage, lui-même 
réglé par une minuterie. 


Si, par ailleurs, il n'y a pas de grandes nouveautés 
en rectification, on peut s'étonner du nombre de 
machines spéciales à rectifier les glissières de ma- 
chines-outils ; en voici une brève énumération : Marcel 
Pégard, Albert Strasmann, Œsterreichische Eisen & 
Stahl-Werke, Familleureux, Churchill, Büilleter. Ce 


dernier avait, il y a environ vingt ans, lancé le procédé 
avec une machine à montant mobile qu'il a aban- 


donnée depuis pour une machine du genre raboteuse 
à montant fixe et table mobile, 


Outillage 


En outillage, nous sommes heureux d'avoir retrouvé 
un appareil correct à vérifier les fraises-mères, basé 
sur le principe de la comparaison avec l'hélicoïde 
développable ; il a été réalisé par deux fabricants 
de fraises-mères, Fette d'une part et ÆHentzen marque 
Leuchtturm d'autre part ; sur le premier de ces appa- 
reils, la fraise est disposée horizontalement ; sur le 
second, verticalement ; ces appareils seront indispen- 
sables à tous ceux qui voudront faire des fraises à 
plusieurs filets à profil correct. Ils travaillent par 
palpage direct qui est plus sûr que la projection. 


CONCLUSIONS 


Nous pourrions nous étendre encore longuement 
sur des détails de construction intéressants utilisés 
par les uns ou par les autres ; mais contentons-nous 
ici de tirer rapidement quelques conclusions de notre 
point de vue de Français et d'utilisateurs. 


Nous pouvons nous montrer satisfaits de la qualité 
et de l'aspect des machines françaises; elles sou- 
tiennent la comparaison avec les plus belles réalisa- 
tions étrangères. Mais le constructeur français ne 
s'est pas attaqué à tous les problèmes ; il gagnerait 
même à se spécialiser davantage, au moins en ce qui 
concerne certaines maisons qui font trop de modèles 
différents pour pouvoir s'outiller en vue de les faire 
dans des conditions économiquement satisfaisantes. 


Comme utilisateurs, la diversité des machines 
offertes peut nous faire espérer de ne jamais être 
embarrassés par un problème de fabrication, même 
complexe. Mais en réalité, il y a encore des progrès 
à faire, surtout dans la normalisation d'éléments de 
machines ; avec ceux dont nous disposons actuelle- 
ment, on est souvent conduit à construire des ma- 
chines bien trop grandes et trop lourdes, donc trop 
chères, pour le résultat recherché. Nous pouvons 
demander pour l'avenir des éléments mieux étagés 
en dimensions, mieux partagés entre les construc- 
teurs, pour que chacun puisse se spécialiser dans 
quelques modèles et que nous ayons la possibilité 
d'avoir des machines spéciales moins chères. 


J. Permi, 
Ingénieur des Arts et Manujactures. 


340 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXV. — No 11 


LE CHOIX DES MACHINES-OUTILS 


Etude systématique de leurs caractéristiques 
en vue de leur utilisation 


el à suivre) 


(suile 


I. - Les tours parallèles 


(suite et fin) 


Les tableaux précédents étaient relatifs aux 


urs à charioter et à fileter et aux tours à charioter. Nous 


complétons cette revue des tours parallèles avec des tableaux relatifs à une série de gros tours et un autre relatif 
aux petits tours de précision, apparentés aux tours parallèles. 


Nous en viendrons prochainement 
lèles 


Les gros tours parallèles 
et les petits tours de précision 


Il y a entre les tours parallèles moyens et les gros 
tours une différence de structure, due à l'échelle hu- 
maine ; les premiers ont un banc qui n'est pas assez 
haut pour ramener l'axe de la broche à la hauteur de 
1 m environ au dessus du sol ; on doit donc les suré- 
lever en les montant sur des pieds ou sur un soubas- 
sement ; le banc des seconds repose directement sur 
le soi, et l'axe est souvent tellement haut qu'il faut 
prévoir des plate-formes sur les chariots, pour per- 
mettre à l'opérateur d'accéder commodément à l'outil. 


Les chariots eux-mêmes doivent rester maniables : 
par rapport aux poupées ils deviennent donc de plus 
en plus petits ; on est amené à en prévoir plu- 
sieurs pour un même tour. Ceci conduit à différentes 


Tour universel Lesto >: de BB! 
dispositions des glissières, inconnues sur les machines 
moyennes. Pour les petites unités, jusqu'à 800 mm de 


hauteur de pointes, le banc à deux glissières est 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques. 
1952) p. 227 et n° 9 (septembre 1952) p. 275 


XXXV. n° 


après quelques tableaux complémentaires relatifs aux gros tours paral- 
aux tours en l'air et aux tours à aléser et à surlacer. 


acceptable ; ce sont deux glissières plates ou plus ra- 
rement, surtout en Amérique, à prismes. La poupée 
mobile glisse à l’intérieur de celles-ci ou sur des gui- 
des spéciaux, quand il y a des prismes, le chariot sur 
la partie extérieure ; parfois une règle centrale assure 


F1G. 2 Tour parallèle à vis-mère et barre de chariotage 
Précis de 100 mm de hauteur de pointes et 400 mm entre pointes 


à l'avant un guidage étroit. Le ou les traînards por- 
tent en général deux chariots transversaux indépen- 
dants, avec chacun un petit chariot orientable ; l'un 
d'eux au moins a une avance automatique. Les deux 
glissières sont avant tout une solution économique ; 
elles sont peu pratiques pour les très grands tours. 


Trois glissières permettent aux traînards avant de 
passer devant la contre-pointe et les lunettes fixes ; 
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ceci est particulièrement utile quand il y a plus d'un 
traînard. En général, il n'est pas encore prévu de 
traînard arrière, et les trainards avant ne portent 
qu'un seul chariot transversal ; ce type de tour 
convient donc par sa maniabilité, mais n'aura pas la 
même production que le tour à quatre glissières. 


Celles-ci permettent le montage de traînards à 
l'arrière et à l'avant, en général deux de chaque ; 
elles ont par ailleurs les mêmes possibilités que les 
trois glissières ; pour des pièces particulièrement 
lourdes, on prévoit aussi des poupées mobiles qui 
prennent appui sur les quatre glissières et empêchent 


Fi. 3 Tour parallèle de précision « Lan : de Lorch-Schmidt 
ainsi le passage des chariots, ce qui réduit sensible- 
ment la maniabilité ; ‘ces poupées mobiles peuvent être 
munies de broches tournant ; et même de plateaux. 


Nous nous bornons ici à indiquer pour quelles 
grandeurs le constructeur prévoit deux, trois ou qua- 
tre glissières ; pour d’autres détails, il faudra 
demander des renseignements complémentaires. 


La plupart des gros tours parallè- 
les sont construits en éléments stan- 
dardisés ; une même poupée convient 
pour le type lourd de faible diamètre, 
un type moyen et un type léger de 
diamètre plus grands ; avec des ca- 
les, on réalise exactement les di- 
mensions dont le client peut avoir 
besoin. 


Beaucoup de gros tours parallèles 
sont encore munis d’une vis-mère sur 
toute la longueur du banc ; avec jus- 
te raison, les constructeurs préconi- 
sent à la place des chariots à fileter 
spéciaux de 800 mm à 1,500 m de 
course. Il est en effet très rare que de 
grosses pièces comportent des file- 
tages plus longs ; la vis-mère, située 
sous les glissières, donne une erreur 
de parallaxe importante et ne permet pas de 
faire des vis précises ; elle ne sert que rarement et. 
est encrassée quand on en a besoin ; si elle est usée 


Fic. 5 


à un endroit, son remplacement coûte très cher ; 
enfin, si par extraordinaire il y avait à faire un file- 
tage plus long que la course du chariot fileteur, i) 


4 Tour Crouxet, type 128 


serait toujours facile de la faire en reprise, mais nous 
n'avons rencontré ce cas ni n'en avons entendu parler. 
Un dernier avantage du chariot fileteur est la possi- 
bilité de faire des filetages côniques. Comme les 


Tour Deutchland avec banc à trois glissières 
Hauteur de pointes : 800 mm 


rapports de filetage se font par tête de cheval, toutes 
les combinaisons sont possibles et nous ne donnons 
pas la liste des pas. 
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TABLÉAU [IL — CARACTERISTIQU À 
Diamètre du passage Cène — 
à le — T L d 
ans la lunette ype du ner 
Types Au dessus + Au des de lo broche Nes de le 
1 1 bis 2 3 4 5 7 8 n 10 11 12 13 14 15 
PULTRA 50 100! » 110150150| 17% 63 | 63 | Pince barre | ç |" 
(Universal Steel) ! 
114 Pinces 750-2 400 
SCINTILLA Go |65|14|63 400.650 | 85 |150()! 16 CM. 1 |416| 2 400 
CROUZET 128 12 » 17 | 65 | 55 400 100 | 100 | Fier [PineW 20! C.M.1 | 12 | 75-2660 
LORCH-SCHMDT 130 | | 85 120 | 500 | | Spéciol | 12 | 75-2500 
(Venot 
SCHAUBLIN 65 130 80 | 10 | 35 | » 210 70 |120()| Fileté Mir C2 | 6 |250-3500 
SCHAUBLIN 70 140! » 215 70 |138()]  Fileé C2 | 6 |270-3080 
PULTRA 70 140 12! 10150150! 17% 63 | 63 | Pince barre 
(Universal Steel) 
Indé- Pour pinces 
CARSTENS A.95 | 180 15/20/50) 615 | 150 | CM 1 | 6 
AHAG SM. 110. GL| 184 | » | 100! 13 370 filer | CM.2 | CM 2 | 6-12] 240-1 960 
(Prod. et Proc. tech.) 
AHAG SM. 1100 | 184 | » | 100! 13 370 filer | CM. 2 | CM. 2 |6-12| 2401 960 
(Prod. et Proc. tech.) 
AHAG SM. 110. DH| 184 | » | 100! 13 370 Filet | CM. 2 | CM.2 |8-16| 190-2680 
(Prod. et Proc. tech.) ( 
100 à Pinces | 
Pince type 2° 200-3000! ! 
SCHAUBLIN 102 204 | » |130!/ 20165! » 425 102 [152 | cui 
s.1 O.M.E |220 » |u135 18 | 70 600 150 Double | | C.M.3 | 54 | 26-1350 
O.M.E. CM3 | CM. 
CARSTENS 8130 |250 | » |135| 20 | 50 615 no | 150 | | 6 
(Moynet) fini (°) amér 
WEILER MD 125 | 250 | 500 | 150 pour | 2 8 |2001825 
(Wipf) 
| 150 à Pince type 
SCHAUBLIN 120 250 | » 1135! 25 | | » 500 127 CM2 | 12 | 751850 


(‘) Lunette ouverte travaillant comme butée. 


(') Plateau à 3 et 4 brides. 
() Cette machine n'est pas exactement un tour, mais una 


(2) Passage en pince : 14,5. 
s machine universe pouvant re transformée en a 

) Tour d'étabii. MD 125: tour d'établi. 


(‘) Poids du tour d'établi. MDS 125: tour à pied. 
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DES PETITS TOURS DE PRECISION 


Co 
Avenses Pas de filetage vissonce 
sion En long En travers por toble 
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 
Ma- Amér, ou 
6 50 | 31 | 30 | » 14 | 1/2 | 476 | 200 | 80 
suivant 900- 
Chandelie 
0,1 à 0,4 () 0,1 à3 | 60 à 10 20 loupe. | 100! 85 | 90° 1 2 |1 200! 500 | 500 
interch. 
10 [ww 100! 75 [180] 380 0.27 700 | 250 | 33 | 
CEE 11 | Ghondele| 55 | 45 | 55 13 675 | 260 | 18,4 
1,25 
A 0.25 à | 18 16 | Chondelle | 55 | 45 | 55 13 800 | 260 | 2° | 
1,25 
Mo- | 6 sol 14 |172 1476 | 200 | 80 | 
1,7 | infini à volonté 0,5à3 | 40à7 15 | 130 | 105 | 90 1 |1,2 300! 550 | 115 
| | 
! 80 05 910 | 435 | 48 
| 80 0,5 970 | 480 | 142 
l 40 0,5 970 | 480 | 155 | 
1 0,04-0,33 0,25 à2| 24à8 10 130 | 70 | 90 0,75 1 250! 620 | 320 
4 0.015-0.12 | 0,008-0,06 |0.25à2.5| 60 à 10 20 | 100 | 70 | à 1,5 |1 100! 600 | 300 
(| 18 | 0,02-0,026 14 | Tour. cor. | 160 | 110 |! 90 1,5 
1,7 | infini à volonté 0,5à3 | 40à7 15 | 130 | 105 | 90 1 |1,2 300! 550 | 168 
r À main A la patronne 10 à 12] Bride | 85 | 80 0,5 1 200! 550 a 
0,015-0.12 | 0,008-0.06 |0,25à2,5| 60 à 10 20 100 | 80 tn col11a18l 2 |1400! 600 | 520 
(") Plateau à trous taraudés et 3 entrées pour brides. (*) Tour pour montage sur établi, sans commande et sans 
\ (!°) Sur demande : avec serrage rapide () cuvette. 
Orientable : + 90. : avances automatiques en long et en 


("*) Sur demande : avec réducteur à engrenages rapport | : 5 Lg Sur demande : griffe ou tourelle à 4 outils. 


Sur demande : appareil à tourner d'après gabarit. 
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TABLEAU IV. — CARACTERISTIQUES DES GROS TOURS PARALLELES : 
Diamètre ps passage Diamètre Vitesse de broche 
mm t/mn 
1 Copocité en Diamètre 
Types Dons la lunette | longueur Ertrèmes 
banc rompu chariot | contre-pointe 4 000 500 progression 
2 3 4 5 6 es #4 9 10 11 12 13 14 15 
405 800 |1130! 600 800 
Au delà 
sou | 1000 | 1340! 800 | | 180 | 135 | | 1000 | 2 1,26 | 12 
\ amovible 
63 LL 1260 | 1590 | 1 060 | 200 
50 1006 | 1330! 740 | 000 
150 à 100 à 2,85 à 
63L 1260 | 1590!) 250 225 150 | 200 20 |19à150 1,26 12 
80 LL 1600 |1930|1] 600 
635 1260 | 1590! 940 | 250 
200 à | 100 à £ À 2,25 à 
80 L 1600 | 19311 500 | 35 250 165 | 600 20 |15à118) “7 1,26 12 
100 LL 2000 | 2330 dé 5 2 000 
80 5 1600 |190 600 
1001 | 2000 |2330/ 1600 250 à 300 | 180 2000 | 2 126 | 12 
125 LL 2500 |2830|2 2 000 
| 
| 
| 
1005 | 2000 2 000 
1251 | 2500 2 020 350 225 F 2 000 20 l095à751.43112) 126 | 12 
160LL | 3200 2720 | £ 3 200 
1255 2 500 2 000 
160 L 3 200 2640 420 250 3 200 20 10,75à60/1,12 à90! 1.26 12 
200 LL 4 000 3 440 | 4 000 


(1) Pour -une longueur entrepointes de 3 m 


| 
| 
| 
| À 
| 

| 
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TOURS DEUTSCHLAND 


Avonces Pas de filetage Courses Puissonce | Vitesse de base 
correspondant au Poids 
Por dispositif au plateau entre pointes 
Por vis mère sur le chariot Tronsversel 1 000 | 1 5000 k 
En long En trover superieur t'emn kgm 500 
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 2 28 29 
13 100 
0,07-4,2 0.05-3 0,75 à 150 0,5 à 25 50 400 35 50 2 000 10 14,3 7 ) 14 200 
17 100 
£ 
Be \ 18 800 
0.07-4.2 0053 | 0,75 à 150 | 0,5à25 | 50 3 5 | 500 | 43 | 60 | 240 10 | 14 12 21 300 
24 500 
3 
8 3 
| 
27 000 
\ 
0,08-4,8 0,06-3,6 | 0,75 à 150 | 0,5à25 | 63 | LE 630 50 | 70 | 3000 | 9,5 | 13,2 15 30 300 
8 | 
jé 35 000 
| 
38 200 
= 
\ 
0,01-6 0,07-4,2 0,75 à 150 0,5 à 25 80 Er 630 68-70 | 95 4 800 8,5 11,5 22 43 300 
50500 
8 © 
0,12-7,2 0,08-4,8 0,75 à 150 0,5 à 25 100 Ê L 800 80 110 7 500 6 8,5 40 57 300 
8 à | 66 000 
E 72 000 
0,12-7.2 00848 | 075à150 | 05à25 |" 1000 | 100 | 140 | 10000 $s | 72 70 81 500 
92 000 


| 
| | | | | 
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Sur les gros tours, la boîte des avances ne se 
trouve pas près de la poupée fixe, mais une ou deux 


banc à deux 


800 mm 


Tour Deutchland avec 
Hauteur de pointes 
L 
barres de chariotage, suivant qu'il n'y a pas ou qu'il 
y a des traînards arrière, tournent toujours à la vitesse 
de la broche ou à un multiple de cel- 
le-ci et chaque chariot a sa propre 
boîte des avances ; nous en repro- 
duisons les valeurs et le nombre dans 
une colonne. 


Pour le tournage des longs cônes 
à faible pente, une tête de cheval 
permet de faire avancer dans le rap- 
port de vitesses convenable le dépla- 
cement transversal en fonction du dé- 


Fic, 6. — 


| 
placement longitudinal ; ceci dispense Fic 


d’une génératrice ; naturellement la 

longueur des cônes qu’il est possible de tourner ainsi 
est celle que peut normalement charioter le tour. 
Rappelons à ce sujet qu'avec une tête de cheval à 
quatre roues et des engrenages de 20 à 130 dents, 
il est possible de faire tous les rapports entre cer- 
taines limites avec une approximation allant jusqu'à 
la cinquième décimale, ce qui donne pour une pente 
de 10 une précision du micron au mètre. Naturelle- 
ment les cônes raides sont tournés au moyen des 
chariots orientables, presque toujours munis de l’avan- 
ce automatique. 


Nous avons parlé plus haut de l'impossibilité de 
garder sur les gros tours parallèles les mêmes solu- 
tions mécaniques que sur les petits, en invoquant 
l'échelle humaine ; il y a encore autre chose : u: 
tour de 500 mm de passage au dessus du banc et di 
1,500 m entre pointes, pèse environ 1000 kg; si 
nous construisions un grand tour exactement homo 
thétique, il pèserait, pour un passage de 2 m, 4 à |» 


glissières 


puissance 3, soit 64 tonnes ; en réalité, le poids 
d'une pareille machine ne dépasse guère 30 tonnes 
en construction particulièrement lour- 
de ; la différence serait encore plus 
marquée pour 4 m de passage et 12 
m entre pointes, où nous arrivons 
respectivement à 512 et 180 tonnes. 
Si le tour devient donc relativement 
plus léger quand les dimensions aug- 
mentent, le poids des pièces qu’il est 
susceptible de prendre augmente 
avec le c'be de la dimension, et cer- 
tains tours ne peyvent plus suivre. 
Alors que le poids des pièces ne 
compte pas sur les tours moyens, il 
devient donc un facteur déterminant 
sur les gros tours ; c’est pour cette 
raison que nous donnons, pour ces 
machines, d’une part le diamètre du 
palier avant de la broche, d'autre part 
le poids que le tour peut prendre en- 
tre pointes et enfin le moment de 
flexion que peut supporter la broche, 
autrement dit, pour une pièce en 
porte-à-faux, la distance de son centre de gravité au 
palier, multipliée par son poids. 


Tour Deutchland type 100L de 9 m entre pointes. 
LES PETITS TOURS DE PRÉCISION 


APPARENTÉS AUX TOURS PARALLÈLES 


Si l'effet d'échelle joue entre les moyens et les 
gros tours parallèles, il joue aussi entre les moyens 
et petits ; ici les raisons sont plutôt la simplifica- 
tion et l'augmentation de la robustesse, car des ré- 
ductions homothétiques de tours moyens pourraient 
bien se concevoir ; nous avons d'ailleurs tous vu de 
ces réductions construites en général dans des ateliers 
d'apprentis ou par des amateurs. 

Comme la technique de ces tours est très variable, 
comme beaucoup d'entre eux ont des avances auto- 
matiques et même des vis-mères, nous sommes con- 
duits à reprendre exactement le premier tableau ; 
pour la plupart des machines, beaucoup de colonnes 
resteront vides, mais elles sont nécessaires pour 
d’autres. 

J. PÉTRI 
Ingénieur des Arts et Manufactures. 


| 
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ESSAIS INDUSTRIELS 


Le contrôle magnétique des métaux 


Qu'il s'agisse d'obtenir une diminution du prix de 
revient, un encombrement plus réduit, ou un allègement 
de pièce, les constructeurs voient toujours se poser le 
même problème : faire travailler un métal à un taux de 
fatigue plus élevé que dans les applications précédentes. 

Si, théoriquement, il est possible de réduire un coeffi- 
cient de sécurité, c'est que l’on admet que la matière est 
saine. C’est pour cela que le service contrôle d’une usine 
doit de plus en plus s’équiper pour être certain que les 
produits qu’il accepte sont exempts de défauts préjudi- 
ciables à la bonne durée d’un ensemble. Le contrôleur 
dispose, suivant la sévérité d'examen dont il doit faire 
preuve, de deux classes de contrôle, l’une dite méthode 
destructive, l’autre non destructive. 

La première méthode ne peut évidemment être appli- 
quée que par prélèvements dans un lot de pièces. Elle 
laisse au hasard une grande importance, et nul ne peut 
être certain de la qualité d’un lot pour lequel un contrôle 
destructif de quelques pièces n'aura pas décelé de défauts. 
Le problème se complique lorsque le contrôle détecte 
un manque de qualité. La pièce défectueuse est-elle unique ? 
C'est ce que la méthode ne peut assurer. 


Pour combler cette lacune, le contrôleur fait appel à 
des méthodes non destructives : contrôle magnétique, 
ultra-sons, rayons X, rayons y, etc. Nous nous pencherons 
uniquement, dans les lignes qui vont suivre, sur le premier 
de ces procédés. 


RAPPEL DU PRINCIPE 
DU CONTROLE MAGNÉTIQUE 


Le procédé magnétique consiste à magnétiser une pièce 
puis à l’arroser avec une liqueur magnétique. Pour magné- 
tiser, deux principes sont utilisés : 


1° Passage dans la pièce d'un courant à forte intensité 
y créant un champ circulaire dans des plans perpendi- 
culaires au sens de passage du courant. Nous conviendrons 
de qualifier ce procédé « d'électrique ». 


20 Magnétisation par électro-aimant alimenté en courant 
continu que nous appellerons «essai magnétique ». 
Le champ dans ce cas a la direction du flux, c'est-à-dire 
est dirigé d’un pôle vers l’autre. 

La pièce étant magnétisée puis arrosée, les défauts se 
révèlent par la formation d'un spectre à la surface de la 
pièce ; spectre dû aux particules magnétiques de la liqueur 
qui s’agglomèrent là où des lignes de force sortent de la 
matière, c'est-à-dire à l’aplomb des défauts. 


MISE EN ŒUVRE DU PROCÉDÉ 


Pour que la pièce soit examinée avec le maximum de 
certitude sur sa qualité, certaines précautions sont à 
prendre; c’est ce que nous allons étudier dans ce qui 
va suivre. 


1° Choix de l'appareil: Les appareils de contrôle 
magnétique sont de deux types : fixes ou mobiles. Les 
premiers (fig. 1) sont utilisés pour l'examen des pièces 


Appareil de contrôle magnétique du type fixe 


Fic. 1. 


pouvant être maniées facilement (outillages, vilebrequins, 
etc...) alors que les seconds (fig. 2) n'intéressent que les 
pièces ou ensembles trop lourds ou trop encombrants 
pour être placés sur un appareil fixe (réservoirs, essieux, 
ete...) 

Une fois ce premier choix arrêté, suivant la nature des 
pièces à contrôler, la section de celles-ci est le seul paramètre 
permettant de fixer l'importance de l'appareil à utiliser. 
Les constructeurs offrent différents types d'appareils 
pour chacun desquels ils donnent la section maximum 
pouvant être examinée. Il est indispensable de se conformer 
à ces indications. Il est inutile et dangereux de vouloir 
passer des pièces ayant une section de 100 cm? sur un 
appareil capable d'en saturer 50 seulement : inutile car 
l'appareil ne peut pas examiner la pièce, dangereux puisque 
le contrôle indiquera comme bonnes des pièces défec- 
tueuses. La méthode magnétique a souvent été condamnée 
à la suite d'essais exécutés dans ces mauvaises conditions. 
Souvenons-nous bien qu'un gros appareil pourra, grâce 
à son réglage d'intensité, contrôler des petites pièces alors 


27 
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qu'un petit appareil ne pourra jamais permettre l'examen 
de grosses pièces. 


20 Mise en place de la pièce : Qu'il s'agisse de faire un 
contrôle  « électrique » ou un contrôle « magnétique », 


il faut assurer un bon contact entre la pièce et les masses 


Fic, 2 Ensemble pour contrôle magnétique constitué d'une 
boîte d'alimentation et d'une paire de pôles mobiles 


polaires. Dans le premier cas, un contact insuffisant risque 
de créer des échauffements locaux et des chûtes de tension 
non négligeables. Dans le second cas, l'existence d’entre- 
fers trop importants fait diminuer considérablement 
l'induction dans la pièce. 


Exemple : La pièce ayant servi aux mesures, était un 
cylindre d'acier doux de 50 mm de diamètre et de 39,2 mm 
de longueur, c'est-à-dire ayant une section droite et une 
section suivant un plan diamétral égaies (19,6 cm2). 

Dans la pièce serrée entre les masses polaires par ses 
extrémités (fig. 3) l'induction était de 18 343 gauss. 


392 
Masse Masse F8. 3. — Cas où 
Polaire Piece Polaire l'induction dans la 
pièce est maximum. 


Sens __du champ 


Dans la pièce serrée diamétralement (fig. 4) l'induction 
n'était plus que de 12368 gauss. 

La pièce serrée suivant la figure 4 ne pourra étr 
saturée que par un très gros appareil. En effet, les fuit 
magnétiques lors du passage des lignes de force des mass: 


polaires dans la pièce sont si importantes que le cireuii 


magnétique propre de l'appareil sera saturé avant que la 
saturation de la pièce puisse être atteinte. 


FiG, 4. Cas où Masse Masse 
l'induction dans la Polaire Polaire 


pièce est minimum, 


Sens du champ 


Dont, pour améliorer les contacts, il faut interposer 
entre la pièce et les pôles, des épanouissements soit en 
forme de vés, soit circulaires. 

Dans le cas d'essais électriques, le bon contact entre 
la pièce et les pôles est obtenu par interposition de tresse 
de cuivre ou de plomb. Un échauffement local de la 
pièce peut-être particulièrement gênant dans certains 
cas, puisqu'il équivaut à un traitement thermique que l’on 
ferait subir, en un point, à l'organe examiné. 


Lorsqu'il n'est pas possible de serrer la pièce entre les 
masses polaires, on peut, sans inconvénients, poser l’objet 
à contrôler sur les pôles. Il faut prendre la précaution 
d'écarter ceux-ci au maximum afin que l’entrefer entre les 
pôles soit tel que sa réluctance soit de beaucoup supérieure 
à la réluctance de la pièce. Dans ces conditions, les lignes 
de force empruntent plus volontiers le chemin de la pièce, 
le flux de fuite devenant alors négligeable. Les mêmes 
précautions concernant la qualité des contacts sont à 
prendre dans ce cas, les indications données précédem- 
ment restant valables. 


Enfin, il convient de savoir dans quel sens orienter la 
pièce, car les défauts détectés sont ceux ayant une direc- 
tion perpendiculaire au sens du champ. 


a) Essais « électriques ». — Le champ est circulaire 
(fig. 5) : les défauts longitudinaux sont détectés. 


Direction des défauts détectes 


Sens AA 
du courant | 


Sens dy champ 


402 


Fic. 5. — Mise en place d’une pièce pour essai électrique. 

b) Essais « magnétiques ». — Le champ est dirigé d’une 
masse polaire vers l’autre (fig. 6) et les défauts décelés 
seront ceux coupant perpendiculairement le champ, 
c'est-à-dire transversalement. 


| 
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Il est évident que la crique n’a pas besoin d'être par- 
faitement perpendiculaire au champ: l'angle de détec- 
tion x de part et d’autre de la ligne idéale peut-être assez 


Direction des défauts détectés 


Sens 6. — Mi- 
du champ | \ se en place d'u- 
ne pièce pour es- 
sai magnétique 


402 
grand. Cependant, pour un même défaut, à mesure que x 
croît, la sensibilité décroît puisqu'elle est proportionnelle 
au cosinus de l’angle (fig. 7). 


Direction du defaut 
Fic. 7. — A me- 
Sens du champ sure que l'angle 
croit, la sensibilité 
diminue 


Cette remarque sur le sens des défauts décelables permet 
souvent de gagner}un temps précieux. Le mode d’élabo- 
ration du métal (forgeage, laminage, etc.) donne la 
direction probable du défaut. Ainsi, il est rare de trouver 
un défaut transversal sur une pièce laminée. Donc, pour 
rechercher un défaut sur une telle pièce, suivant que l’on 
fera un essai électrique ou un essai magnétique, on placera 
la pièce longitudinalement ou transversalement par 
rapport à la direction des masses polaires. 


30 Arrosage de la pièce : Savoir arroser la pièce avec le 
liquide détecteur est un gageXde succès. Le jet ne doit 
pas être trop violent, car ilyrisquerait d'entraîner les 
particules magnétiques qui doivent se déposer à l'aplomb 
du défaut. Il est également à conseiller de ne pas arroser 
à l'endroit présumé d’un défaut, mais de diriger le jet 
à côté de façon que le liquide passe à l'endroit défectueux 
avec une vitesse insignifiante. Comme on ne connaît 
pas toujours l'emplacement probable du défaut, on 
observera la pièce soit avant, soit après le jet d'arrosage. 
Il faut noter que le spectre se forme plus facilement sur 
une surface horizontale ou sensiblement horizontale. 

La concentration du liquide en particules magnétiques 
a une grosse importance. C'est un tort de croire qu'un 
liquide très chargé donnera de bons résultats. Avec un tel 
liquide, on obtiendra des spectres empâtés, si, même, il 
ne se forme pas une couche noire sur toute la surface de 
la pièce. 

On peut facilement vérifier la concentration du liquide 
révélateur, soit par décantation d’un échantillon, soit 
plus simplement en arrosant une pièce étalon renfermant 
un défaut. Si l'on obtient immédiatement un spectre 
empâté c'est que la concentration est trop forte; par 
contre, avec un liquide insuffisamment chargé, le spectre 
ne se forme qu'après un arrosage prolongé. 


Il existe sur le marché des éprouvettes-témoins, consti- 
tuées d’un petit réservoir surmontant une pièce dans 
laquelle a été créé un défaut. Le réservoir est rempli de 
liquide, et se vide grâce à de petites ouvertures ménagées 
à sa base. Après écoulement du liquide, le spectre apparaît, 
plus ou moins foncé suivant la concentration. 


40 Lecture du spectre : Cette partie du contrôle magné- 
tique demande un peu d'expérience de la part du contrô- 
leur. Nous signalons tout de suite que cette expérience 
s'acquiert rapidement. 

On simplifie beaucoup l'interprétation des spectres en 
observant bien les conseils donnés précédemment : bons 
contacts entre la pièce et les masses polaires, arrosage 
correct. 

La nature du défaut est déterminée en tenant compte 
d'une part, de la forme du spectre, d'autre part, du mode 
d'élaboration du métal ou de l’usinage qu'on lui a fait 
subir, Une crique sur pièce matricée donne par exemple 
un spectre identique à celui d’une tapure de trempe. 
Aussi est-il nécessaire de connaître le mode d’élabora- 
tion de la pièce examinée. 


Détecter la profondeur du défaut est une tâche plus 
ardue. S'il est possible de faire apparaître le spectre sur 
deux plans orthogonaux, le défaut se trouvera repéré par 
un véritable système de coordonnées et sa position sera 
déterminée avec exactitude. Lorsque l'examen n'est 
possible que sur un plan, on peut estimer la profondeur 
en observant la largeur et la densité du spectre. Plus le 
défaut est profond, plus le spectre est large et peu dense ; 
un défaut superficiel donne un spectre fin et très foncé. 


Quand il s’agit de faire du contrôle de série sur une 
pièce déterminée, il est possible d’étalonner les défauts 
en sacrifiant quelques pièces. L'appareil ayant fait appa- 
raître un spectre, on tire une épreuve de celui-ci. Un pro- 
cédé, d’ailleurs breveté, a été mis au point par un cons- 
tructeur français et permet de conserver, sur un papier 
le spectre du défaut. Ayant ainsi procédé, on détruit la 
pièce pour reconnaître la profondeur du défaut. Après 
avoir opéré de la même façon sur quelques autres pièces, 
le contrôleur disposera d'un catalogue de défauts auquel 
il pourra se référer chaque fois qu'un spectre apparaîtra 
pour connaître la profondeur et l'importance du défaut. 


CONCLUSION 


Le contrôle magnétique des métaux ferreux est un pro- 

cédé simple, peu onéreux et d’un excellent rendement : 

- grâce à la facilité de la manœuvre des appareils ; 

- grâce à la rapidité avec laquelle un contrôleur se 
forme à cette méthode. 

Les appareils détecteurs ont maintenant dépassé le 
cadre du laboratoire et prennent une importance croissante 
dans les ateliers en s'insérant dans les chaînes de fabri- 
cation. 

J.-J. Duran», 
Ingénieur E.T.P. 
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Le matériel présenté 
à l'Exposition européenne de la Machine-Outil 
et à la Foire britannique de l’Olympia 


(suite (\) et à suivre) 


Nous continuons la publication commencée dans notre livraison d'août (\) des comptes-rendus détaillés 
des expositions de Hanovre et de Londres. La plus grande partie du matériel décrit ci-dessous & été présenté 
à l’une ou l'autre de ces expositions. 


SOMUA parcouru par l'outil pendant le copiage résulte de deux mou- 
vements : 
Somua présentait à Hanovre : Le Fe 
Un tour à reproduire TFR 800 
— Un tour P.24 de 400 mm de hauteur de pointes b) Le mouvement imprimé au chariot porte-outil par le 


cylindre sous l'action de la pression distribuée par la valve. 


Quel que soit le en, pe ni mécanique du chariot trans- 
versal, l'arête du palpeur est toujours pous- 
sée contre le gabarit ou la pièce type. D'au- 
tre part, le chariot porte-outil peut être 
orienté, avec la coulisse pivotante, suivant 
un angle quelconque compris entre sa po- 
sition perpendiculaire à l'axe des pointes 
du tour et sa position parallèle à cet axe. 
Le tour peut être muni d'une contrepointe 
de perçage à mouvement automatique per- 
mettant de percer et d'aléser les pièces 
tenues dans le mandrin pendant leur cha- 
riotage. Il peut aussi recevoir des butées 
multiples conjuguées et un dispositif de 
filetage. 

Le tour P.24 peut être livré en 230, 280, 
400 et 460 mm de 5 de pointes. Le 
modèle exposé, de 400 H.P., peut être 
muni d'un moteur de 19 à 26 ch. Il compor- 
te un entraînement à double friction à Ê 
disques, la mise en marche, l'arrêt avec 
freinage et le renversement de marche étant L 
obtenus par un levier sous la poupée, répété L 
sur le tablier. La poupée fournit 24 vitesses 
de broche échelonnées en série Renard, 
Fië, 1. — Tour Somua TFR 500: détail d'une reproduction en transversal avec  l® rapport extrême étant de 1 à 200. Des 

le dispositif hydro-copiant cadrans indicateurs signalent les vitesses de 
broche et les pas ou avances embrayés. Î 
Des butées amovibles et réglables forment À 
le dispositif d'arrêt automatique des avances transversales ev 


— Une fraiseuse FHV.1. 
— Une fraiseuse FV3B avec dispositif à copier. 


La surface du stand n'a pas permis d'exposer les aut 
machines-outils Somua, telles que les tours de fabricat longitudinales. La tourelle possède 12 positions à blocage 
TF 500, les tours de grande puissance P.22 de 600 et 700 m rapide permettant la remise en position avec précision. Le 
de hauteur de pointes et les diverses fraiseuses horizontal P.24 peut également recœævoir un dispositif hydro-copiant simi- 
et verticales FH 2 C, FU2 Cet FV 2 C. laire à celui du tour TFR, un appareil à tourner conique et 
Le tour à copier TFR 500 est dérivé du tour de fabricatis le — Le déplacement rapide du chariot commandé direc- 
TF 500. Présentant les principales caractéristiques de so tement de la poupée 
= - possède en outre un dispositif hydro-copiant inc or] La fraiseuse FHV1 (fig. 2) présente la particularité de 
dernier résout un problème délicat du copiage : celui É 
l'usinage des épaulements droits et il permet La reproduct pouvoir être utilisée, soit en fraiseus à broche verticale 
D inclinable, soit en fraiseuse à broche horizontale. On peut 


cher 
sit aussi y monter une tête universelle prenant toutes incli- 
haisons. L'embr: ayage et l'arrêt avec freinage de la broche 


a) La Pratique des Industries Mécaniques, LL XXX\ sont réalisés par friction à disques actionnée par un levier com- 
(août 1952), p. 259 mandant également les déplacements rapides de la table. La 


aussi bien en transversal qu'en longitudinal {fig. 1). Le 
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broche est montée sur roulements à rouleaux ooniques et des 
frictions de sécurité évitent les surcharges accidentelles. Cette 
fraiseuse peut être munie de lecteurs optiques avéc règles 


équipée en  verti- 
cal. 


graduées de précision. Le moteur à une puissance de 5 ch 
et l'opérateur dispose de 18 vitesses de broche verticale 
entre 40 et 2000 t/mn et de 9 avances de 8 à 320 mm. 


La fraiseuse FV 3 B (fig. 3) est plus puissante et de dimen- 
sions plus grandes, la course longitudinale de la table étant de 
1200 mm et la course verticale de 440 mm. Elle possède 
21 vitesses de broche et 19 avances. Le passage des vitesses 


Fc. 3 Frai- 
seuse Somua FV 3 1; 


et des avances est réalisé automatiquement par sélecteurs. Le 
modèle exposé est équipé d'un dispositif hydro-copiant, la 
pièce type ou le gabarit étant placé sur la table dans le 
même alignement que La pièce à exécuter. Le palpeur, en 
contact avec le profil à reproduire, détermine à chaque instant 
la position de La fraise, le travail étant exécuté par tranches 
longitudinales successives en embrayant l'avance automatique 


2 Frai- 
seuse Somur FHV 1, 


Cet équipement comprend un groupe électro-pompe, avec ré- 
servoir d'huile fixé à la partie supérieure du bâti, ainsi que 
la valve de distribution reliée au chariot porte-fraise 


D. Y. G. 


SCULFORT-FOCKEDEY, VAUTIER ET Cie 
Les Etablissements Scultort-Fockedey, Vautier et Cie pré- 


sentaient à Hanovre deux tours parallèles, adaptés à l'emploi 
des outils en carbure dur. Ils usinent des pièces dont les carac- 
téristiques sont propres à chacun d'eux. 


Le premier tour parallèle, de 300 mm de hauteur de poin- 
tes et de 1,500 m entre-pointes, est pourvu d'un porteoutil 
à reproduire hydraulique à double coulisse permettant de 
réaliser des épaulements à 900 dans les deux sens. Pour 
cela, l'ensemble du porte-outil est muni de deux chariots à 
450 pouvant être manœuvrés simultanément au moyen d'uns 
petite vanne. 


Les pièces tournées sur la machine montrent l'efficacité de 
l'appareil dans le tournage reproduction d'essieux de 
wagons, type unifié de la S.N.C.F. Ces essieux comportent 
un champignon à l'extérieur. Dans cette position, le tour- 
nage par reproduction de la fusée ne peut se faire sans re- 
prise. 

Avec l'appareil double employé, dont le cylindre de gau- 
che commande le ralentissement du chariot pour combattre 
l'avance longitudinale pendant le surfaçage intérieur du cham- 
pignon, on réalise toute la fusée avec le même outil sans 


Fi6. 1. — Tournage par reproduction d'essieux de wagons sur 
tour Sculfort-Fockedey, Vautier et Cie. 


ucune reprise pendant que le palpeur donne la positiom 
pointe de l'outil en glissant sur le reproducteur 


exacte de 
Ce dernier possède des talons de réglage qui ont été prévus 


pour faciliter l'obtention rapide des longueurs exactes lors 
de la mise en fabrication d'une nouvelle série de pièces et 
pallier l'usure de l'outil. 


Les grandes vitesses utilisées et la faible avance donnent 
un état de surface particulièrement remarquable par son fini. 


Le tour a ses glissières en fonte trempées, grâce à un 
procédé spécial qui, semblable à la cémentation des aciers, 
laisse au dessous de la partie traitée un noyau tenace, ductile, 
résilient et résistant aux chocs. Il est équipé d'un moteur 
de 30 ch. 


— 
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Muni d'un déplacement rapide de la cuirasse, il est équipé 
d'un mandrin spécial à serrage hydraulique qui réduit les 
temps de montage et de démontage des pièces. 

La contre-poupée est également à commande hydrauliqu 


Le second tour présenté a 600 mm de hauteur de 
et son entre-pointes est de 4,000 m. 

La poupée possède 24 vitesses de rotation et la broche, dk 
fort diamètre, tourne sur des roulements à rouleaux comiques 
de précision à rattrapage de jeu; son attaque se fait par 
engrenages à denture inclinée pour les grandes vitesses et 
par une couronne de grand diamètre, taillée sur une machin 
de haute précision, pour les petites vitesses. Cette 
est adaptée à tous les travaux de mécanique générale 

La grande vitesse de rotation, de 3,2 à 325 t/mn, la destine 
particulièrement aux travaux exécutés avec des outils pas 
tillés de carbures durs. 

Enfin, pour les grosses pièces, sa couronne intérieure, de. 
très grand diamètre, lui permet de réaliser des travaux très 
importants sans aucun broutement et les pièces terminées ont 
un aspect de surface d'un très beau fini. 


pointes 


machin 


A. KR 


BERTHIEZ 


Les Anciens Etablissements Charles Berthiez ont exposé à 
Hanovre deux tours verticaux du type 9040 et 9320/2. Le pre- 
mier (fig. 1) est un tour de grande capacité, spécialement 


1 Usinage sur tour vertical Berthiez 
adapté à l'usinage de pièces encombrantes telles que bâches 
turbines, rotors et stators de machines tournantes, permet! 
également, grâce à ses grandes vitesses de rotation, d'utilise 
les meilleures conditions de coupe pour des diamètres descei 
dant à 500 mm et même en dessous. Equipé d'un seul montant 
avec la possibilité de déplacer le siège du plateau, il perm 
d'usiner des pièces de diamètres très différents. En eflet, 
plateau, mesurant 3 750 mm, admet des pièces atteignant 7 


mm de diamètre dont la hauteur peut arriver à 3 200 mm. La 
rotation du plateau et les déplacements des divers porte-outils 
sont obtenus par des groupes Léonard distincts. Les vitesses du 
plateau et les avances des porte-outils sont donc indépendantes 
et continuellement variables, permettant, par exemple, une vi- 
tesse de coupe constante pendant un surfaçage ou une variation 
continuelle des avances suivant la tenue des outils de coupe ou 
la rigidité de la pièce en usinage, etc... La commande de la 
translation du siège et de la mise à hauteur du bras est ob- 
tenue depuis le pupitre ainsi que la sélection de la vitesse 
de rotation du plateau, tandis que les déplacements des porte- 
outils sont commandés à partir de postes fixe et mobile pla- 
cés sur les chariots correspondants. La maniabilité de cette 
machine de 140 tonnes est telle que l'opérateur parvient, en 
mouvement rapide, à approcher l'outil de la pièce à quelques 
centièmes de mm près. La vitesse du plateau peut varier de 
0,3 à 45 t/mn et les avances des deux porte-outils sur le bras 
et du porte-outil sur montant de 0,156 à 250 mm/mn. 


Le tour 9320/2, plus classique, est à siège hxe, avec un pla- 
teau de 1 000 mm sur roulements à galets coniques, entraîné 
par couronne extérieure à denture hélicoïdale. La gamme de 
rotation comprend 18 vitesses étagées en série Renard de 6,4 
à 315 t/mn. En dehors des outils standard, il est prévu un 
dispositif de filetage, un dispositif de tournage conique, un 
dispositif de copiage mécanique simple ou, comme le présente 
la figure 2, un dispositif de copiage électronique complètement 


9 320/2 
automatique 


vertical Berthiez 
entièrement 


Tour 
électronique 


Fic. 2 


avec copiage 


automatique, commandé dans les deux directions, et permettant 
de reproduire, en partant d'un gabarit représentant la méri- 
dienne, une surface de révolution quelconque, laissant par ail- 
leurs à la machine ses possibilités propres, la conversion de la 
marche en copiage à la marche normale, ou vice-versa, ne de- 
mande pas plus de 5 secondes. Il est à noter que le gabarit étant 
une simple tôle, le procédé est utilisable aussi bien en série que 
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pour une pièce unique de forme compliquée dont il est plus fa- 
cile de tracer la méridien ie servant de gabarit que de suivre 
l'usinage avec des mesures constantes et en utilisant l'avance 
à main. 


Rappelons que Berthiez construit en série des tours verti- 
caux à siège fixe de 800 à 1 4300 mm de diamètre de plateau, 
des tours verticaux à siège mobile de 1 800 à 6 000 mm de pla- 
teau pour des pièces de 2 900 à 12000 mm de diamètre, et des 
raboteuses à un ou deux montants, coupant dans les deux sens 
de marche et d'une capacité utile de rabotage de 1600 à 
000 


B M W MACHINENFABRIK 
La fabrique de machines B M W Spandau a présenté à Ha- 


novre un certain nombre de matériels parmi lesquels nous 
avons remarqué plus spécialement 
Le tour sevolver automatique RA 13, 
— La presse de précision à excentrique d'établi TP 3. 
L'ébavureuse d'engrenages ZE 5. 


Le tour revolver automatique RA 13 (fig. 1) est de cons- 
truction systématiquement enfermée, possédant une séparation 
complète de la zone d'engrenages de celle de l’usinage. L'uti- 
lisation d'outils à haut rendement est facilitée, puisque cette ma- 
chine peut parvenir à des vitesses de broche de $ 800 t/mn. La 
broche, très courte, tourne sur roulements à rouleaux et est 
commandée par courroies en V. Les mouvements de commu- 
tation sont guidés par un jeu de commandes micrométriques 


1 Tour 
revolver au omati- 
que RA1S 


et de cames (fig. 2) faciles à régler et interchangeables, enfer- 
mées sous capot étanche. La tourelle revolver, équipée d'une 
butée sextuple est couplée au mouvement de commutation, et le 
réglage très fin permet de maintenir les plus fines tolérances 
quel que soit l'outil spécial employé sur la tourelle. Cette der- 
nière, hexagonale, et les trois chariots latéraux, sont absolu- 
ment étanches. Le levier d'embrayage commandant l'avance 
est muni d'un débrayage automatique fonctionnant quand la 
barre en usinage est terminée. Naturellement tous les engrena- 
ges sont montés sur roulements à billes et tournent dans un 
bain d'huile. Les coussinets importants sont graissés sous pres- 
sion par le lubrificateur Bosch. Le passage normal de barre 
permet l'usinage de pièces de 13 mm de diamètre, de 11 mm en 
hexagonal et de 9 mm en carré. Avec un dispositif d'avance 


spécial extérieur, on peut arriver à passer 20 mm en rond, 
17 mm en hexagonal et 14 mm en carré. La longueur maxi- 
mum à tourner est de 45 mm. En construction normale, ce 
tour est à neuf vitesses, de 695 à 4 520 t/mn en marche à gau- 
che, et 270 à 1 770 en marche à droite. Dans la construction 
dite à grande vitesse, l'opérateur dispose de dix vitesses de 695 
à 3 800 t mn à gauche, et 270 à 2 300 t/mn à droite. Le moteur 
a une puissance de 2,2 kW. . 


F6. 2. — Jeu 
de cames et de 
réglages  micro- 


métriques pour 
le tour revolver 
RA1I3 


De plus, ce tour revolver peut recevoir des dispositifs tels 
que la butée oscillante pour la barre, système à rainurer aves 
fraise de 16 mm de diamètre disposant de sept vitesses entre 
112 et 450 t/mn et jusqu'à 1 500 t/mn sur demande, dispositif 
à détalonner, à fileter avec peigne, à chariotage longitudinal, 
etc. 


La presse d'établi à excentrique TP 3 est à commande élec- 
trique directe et donne une pression maximum de 3 tonnes 
(fig. 3). L'arbre à excentrique est muni d'un réglage de course 
précis, avec dispositif d'arrêt empêchant tout dépassement, la 
longueur de la course pouvant être ajustée entre $ et 32 mm. 


F16. 3 Pres- 
se d’établi à ex- 
centrique 2 MW 
TP3 


Le moteur électrique, disposé à l'arrière, a une puissance de 
0,450 KW et attaque la couronne dentée du volant par un 
pignon bronze à denture hélicoïcale. Le nombre total de cour- 
ses est de 1$o par minute et l'embrayage de l'accouplement se 
fait par deux leviers à main, empêchant tout accident. Cette 
presse peut être munie, comme on le voit sur la figure 3, d'un 
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dispositif d'avance par rouleaux latéral ou bilatéral, avec re- La commande de la broche est obtenue par un moteur élec- 
lèvement mécanique ou à la main et guidage réglable du maté-  trique de 5,5 - 7 ch et la transmission se fait par 5 courroies tra- 
riel à travailler. 


L'ébavureuse d'engrenages ZE 5 pour roues de module 1 à 5, 
est équipée d'un moteur de 1 kW, tournant à 2 840 t/mn, et 
d'une pompe pour la commande hydraulique, munie d'un mo- 
teur de 0,45 kW. On peut ébavurer des engrenages entre 40 et 
250 mm de diamètre, et de 12 à 80 dents. La meule normale 
a 250 mm de diamètre pour une largeur de 40 mm et dispose 
de 5 vitesses, entre 1 800 et 4 500 t/mn. On peut aussi monter 
des” meules plus petites, depuis 120 mm de diamètre. Dans 
l’ébavurage en série, le constructeur donne des exemples mon- 
trant un gain de temps de 600 à 700 % sur le travail analogue 
fait sur une rectifieuse à commande manuelle, par rapport à la 
machine ZE 5 à diviseur et avance hydraulique. 


2 — 
Tour rapide 
à reproduire 
TG. Dubied 514. 


DUBIED 


Dubied à exposé à Hanovre les machines suivantes 


1° Tour rapide Dubied 512. — Distance entre pointes 400 ou 
650 mm. La commande du chariot principal est obtenue par 
un système hydraulique. Le réglage des avances peut se faire 
progressivement pendant la marche. Le nombre de tours/mn 
de la broche va de 800 à 4 000 pour l'exécution normale, tandis 
qu'en exécution spéciale avec boîte à vitesses on obtient 350 
à 4 000 t/mn. pézoïdales. Remarquer le retrait automatique et le retour au- 

La broche est commandée par un moteur électrique à 2 vi- tomatique du chariot en fin de course. 


tesses de s- 48 ch et la transmission se fait par trois cour- 3° Machine à aflûter universelle Dubied 562-564. — Elle est 
destinée à l’affûtage des burins de tours y compris la rainure 


20711. 


| 
| | 1 - Tour- 
TI nage d'un arbre sur 
|| tour Dubied 512 à- 
LE vec dispositif de co- 
piage hydrauliqu 
1, Pompe à en- 
grenage. — 2, Es- 
pace annulaire 
© 3, Distributeur 
o #, Soupape. — 5 et 
6, Chambres du çv- 
?)- lindre. — 7, Vis de 
réglage de la sou- 
ape 8, Réser- 
— 10, Gabarit affûter universelle Du- 
bied 514. 
Ce tour peut être équipé d’un dispositif à copier par com- 
mande hydraulique, ce qui augmente considérablement ses pos- 
sibilités. Les gabarits de copiage sont exécutés dans de la tôle 
d'acier de 4 mm d'épaisseur et cela à l'échelle 1 : 1. 
La figure 1 représente schématiquement le procédé de copiage 
Tour rapide à reproduire Dubied 514 (fig. 2). Distance 
entre pointes 400 ou 650 mm. Vitesse de la broche 350 
3000 t/mn. 
Comme il s'agit d'un tour à reproduire, l'appareil de copiag 
à commande hydraulique est incorporé dans la machine. L 
copiage peut s'obtenir par un gabarit en tôle d'acier de mr A. 1983: 
d'épaisseur, échelle 1 : 1, ou par une pièce type. 
L'appareil à reproéuire permet d'obtenir des épaulement à brise copeaux ainsi que tout l'outillage courant, soit fraises di- 
90°. verses, alésoirs, tarauds, etc. 
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Elle est exécutée en trois modèles : La 562, équipée avec 
pompe et bassin de lubrification, spécialement destinée à l'affü- 
tage des outils avec plaquettes en métal dur. La 563, équipé: 
avec un groupe d'aspiration, et convenant pour les outils en 
acier rapide ou au carbone. La 564, équipée avec dispositif de 
lubrification et aspiration permettant l’affûtage d'outils en ma- 
tières diverses. 

Ces machines conviennent spécialement bien pour l’affûtage 
des outils de moyenne grandeur ou de petits outillages. 

Parmi les accessoires on peut citer : un appareil pour affû- 
ter correctement les arrondis aux dents de fraises, un appareil 
pour affûter les outils à denture hélicoïdale, avec lequel on peut 
obtenir progressivement tous les pas allant de $0 à 3120 mm. 

4° Entraineur à serrage automatique (fig. 4). — Ce disposi- 


tif remplace le traditionnel toc. Il se construit en trois gran- 
deurs avec les capacités de serrage de : 6-60 ; 10-100 ; 15-150 


à serrage automatique Dubied 


F1G. 4. — Entraîneur 


mm. La manipulation est simple et ne demande ni clef, ni effort 
physique. 
LT 


LE STAND CODIMA 


Codima annonçait les présentations suivantes de ses 
tructeurs allemands. 


— ABAWERK : 
— 1 Rectifieuse FFK. 
1 — FF-600. 
— 1 Nouveau modèle de rectifieuse, lourd, de 1000 >: 400 
— 1 Machine à pointer à lecture optique. 
— Appareils de mesure divers de précision. 
— DROOP & REIN : 
— 1 Aléseuse-fraiseuse, montant mobile, 150 v. 
- 1 Fraiseuse verticale FS-80 avec dispositif de reproduction 
à commande par palpeur. 
— 1 Fraiseuse verticale pour matrices FGS.80, avec 
positif de reproduction à commande par palpeur. 
— FROMAG : 
— 1 Mortaiseuse KZ-50, équipements normaux. 
— 1 Mortaiseuse KZ-25, diviseur monté. 
— 1 Mortaiseuse KZ-25, équipée pour alésages coniques 
— GROTHKOPP : 
— Ænsemble des appareils de contrôle en cours de recti- 


fication de son programme. 
— 3 nouveaux appareils Mhr — 1 — 2 — 3, 


cons- 


dis- 


1 Comparateur avec signalisation lumineuse de groupes 
de tolérance. 
Instruments de précision divers. 


M. O. : 
1 Rectifieuse cylindrique universelle, type FM-1 000. 
— 1 —- de très grande production, type FH-200/400. 
— 1 — pers type FH-200/750. 
avec dispositif à copier. 
1 Aléseuse de précision, type PFR-650. 


PROLL & LOHMANN : 
1 Presse à excentrique à arcade à deux montants, mo- 
dèle ZPRS-400. 
1 Presse à excentrique à col de cygne, modèle KR-80, 
exécution normale. 
1 Balancier à friction à un montant, modèle ERSPT-112 

avec déplacement de la table. 
- 1 Machine à brosser, à meuler et à polir, modèle APMSE 


et 
1 modèle 1 : 5 d'un laminoir de forge à retour, modèle 
FWG 1 

- { modèle 1 : 5 d'une machine à brosser, 
à polir, modèle PMB 350, et probablement : 
1 nouvelle construction de mouton, relevage à oomman- 
de pneumatique directe, 

REICHLE & KNODLER : 
1 Raboteuse G/1500, avec commande Léonard. 

- 1 Rectifieuse verticale TFV. 
1 Machine à dresser S-111. 

— REINECKER : 
— 1 Tour à détalonner UHD-1. 
UHD-2. 


à meuler et 


— 1 Affûteuse WZS. 
— 1 Rectifieuse J.S.O. intérieure, 
— 1 Rectifieuse Ps.1 plane, 


— STEINHAUSER : 
— 1 Tour automatique st-22-A. 
— 1 — st-16-M. 
— 1 — — st-12-M. 
— 1 — — st-16-L. 
— 1 — st-16-AS. 
WEIPERT : 


— 1 Tour parallèle Ww-630 — 315 mm hdp. 
— 1 — — WEZ — 400 mm hdp. 
de production PR-11 — 230 mm hdp. 
de production à outils multiples, WVP-630 — 315 
mm hdp. 
A. RK. 


1 
— 


SAGEM 


Au stand Sagem le visiteur pouvait voir une fraiseuse univer- 
selle U. 2 P, un mesureur d'atelier M A 2 et un projecteur 
de profil P 1. 


lo) Fraiseuse universelle U.2P. — Cette machine repré- 
sente le dernier modèle fabriqué par la Sagem. — Du type à 
broche orientable, la tête se compose de deux parties qui peu- 
vent pivoter l'une par rapport à l'autre grâce à une coulisse 
circulaire à 450. Cette tête est munie d'un mouvement de 
monte et baisse à commande à main. Tous les mouvements sont 
automatiques avec avances lentes et rapides. 

Caractéristiques principales : 


Courses : longitudinale automatique de La table ...... 775 mm 
Transversale automatique du chariot ....…. 350 mm 
Verticale automatique de la console ....…. 450 mm 
Verticale à main de la broche ......…. 50 mm 

Table : Surface utile 1300 x 275 
Broche (position verticale) et bâti ....…. 305 mm 

31 à 1 600 t/mn 


12,5 à 630 mm/mn 


= 
\ 
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63 à 315 mm nn 


Poids net 2 100 kg 


— Cet appareil opti- 


2 Mesureur d’atelier M A2 (fig. 1). 
que est destiné au contrôle et à la mesure en coordonnées. 501 
rectangulaires, soit polaires. D'une conception simple, 1 est 
d'un emploi facile pour contrôler par exemple les caracté- 
ristiques complètes d'un filetage. Il est muni d'un microscope 


Fi6. 1 Mesu 
reur d'atelier Sagem 
MA2 


avec grossissement 30, d'une table mobile suivant 
rectangulaires et capable d'un mouvement de rotation de 360 


Les mesures effectuées permettent d'apprécier le 1 100 de n 


Caractéristiques principales 


Course chariot transversal : avec vis micrométrique 25 
avec interposition de cales étalons 50 mm 

Course chariot longitudinal : avec vis micrométrique 25 
avec interposition de cales ......... 150 

Longueur maximum pièce entre pointes F: 159 
Diamètre maximum 1 

Champ du microscope 

Encombrement 470 x 390 
Ky 


3%) Projecteur de profil P.. Cet appareil permet La pro 

jection sur un écran de l'image agrandie 10, 20, 50 ou 100 fo 

de tout profil qui peut alors être comparé avec un profik 

type. Le changement d'objectif s'effectue très rapidement et 

l'appareil peut comporter un éclairage épiscopique pour 

men des états de La pièce à vérifier est placé 

la glace plane -ou entre pointes et la table peut être à déplar: 

ments micrométriques rectangulaires. 


surface 


Caractéristiques principales : 


Dimensions utiles écran diamètre 
Grandissements 10 x 20 x 50 x 100 x 
Diamètre glace porie-pièce 
Longueur max admise ent: pointes 100) 
Course table à déplacements micrométriques  rec- 
tangulaires : 
longitudinale avec vis: 
Inclinaison de la table : + 8a 


deux axes 


GAMBIN 


La Société Gambin et Cie présentait le prototype de son nou- 
veau modèle de fraiseuse universelle type 27 D. 

Ce modèle conserve dans leur ensemble les mêmes principes 
de construction que le modèle « 27 », présenté à la Foire de 
Paris, en 1949. 

L'automaticité a trouvé dans la « 27 D » de nouveaux déve- 
loppements, sans nuire pour cela au groupement « serré » de 
tous les organes de commande — l'un des points les plus ap- 
préciés des utilisateurs de la « 27 » originale. L’effort des cons- 
tructeurs a eu pour but essentiel l'obtention des diverses com- 
mutations et combinaisons de différents mouvements (table, 
chariot, console) tant pour les travaux manuels que pour les 
déplacements automatiques. Système d'’effacement des butées 
de fins de course, permettant des inversions rapides ; indépen- 
dance totale des commandes des avances (tant manuelles 
qu'automatiques ) : tels sont les éléments les plus marquants 
de ce nouveau modèle. 

La complexité de la chaîne cinématique qu'ont amenée ces 
divers perfectionnement a cependant pu être limitée au mini- 
mum. En particulier, le rendement demeure aussi bon que sur 
la « 27 ». Et diverses simplifications dans le dessin des pièces, 
ainsi que dans les principes de montage des éléments modifiés 
(qui se limitent strictement, précisons-le, au groupe console- 
chariot-table), permettent de réduire dans la plus large mesu- 
re l'accroissement de prix entraîné par l'évolution importante 
des possibilités pratiques de ce matériel. 


Voici quelques caractéristiques de la machine : 40 vitesses de 
broche (de 22 à 2000 t/mn), 36 vitesses d'avances, déplace- 
ments rapides à manœuvre assouplie, puissance de 10 ch ; 
grande précision (précision de construction, précision d'utili- 
sation, aussi grâce à des appuis d'une importance inusitée ; 
précision « pratique », surtout, grâce au dispositif incorporé 
de mesure optique des déplacements des chariots). 

Rappelons les efforts de la Sté Gambin dans le domaine de la 
reproduction, consacrés par la présentation à l'occasion du Sa- 
lon du Progrès, en juillet dernier, d'un prototype de la frai- 
seuse à reproduire à trois dimensions par système électronique 
S.E.A, Duplicatron, dont la souplesse d'emploi comme les per- 
formances paraissent remarquables. Cette machine conserve 
en particulier (mais avec une automaticité accrue), toutes les 
possibilités de la fraiseuse d'outillage classique dont elle est is- 
sue. Le passage d’un plan de travail à un autre, le changement 
de svstème de reproduction (contournage ou gravure) sont rén- 
lisés par des commutations très simples. 

A. R. 


GASTON DUFOUR 


Les Ets Gaston Dufour, spécialisés dans la construction des 
machines à fraiser, se sont efforcés de réaliser deux machines 
simples, maniables, précises et robustes. 

Le bâti en fonte spéciale stabilisée est fortement nervuré. 
ses glissières sont à guidages rectangulaires et rectifiés, une 
règle centrale permet un guidage parfait de la console. Des 


cales de rattrapage de jeu spéciales permettent dé limiter 
l'usure des glissières. 
Les diverses vitesses de la broche (S en horizontal. 16 en 


vertical) sont obtenues par des pignons baladeurs en acier 
nickel chrome. cémenté, trempé, rectifiés, à haute résistan- 
ce, Ces baladeurs coulissent sur des arbres à haguettes mul- 
tiples rectifiées. 

Les différents arbres sont 
La broche est montée sur 
type machines-outils) 

La commande de la machine s'obtient par un moteur 
ectrique à vitesse constante logé dans le bâti, sa transmis 
sion est assurée par des courroies trapézoïdales. 


montés sur roulements à billes, 
roulements à rouleaux coniques 


| 
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Un frein permet l'arrêt rapide de la broche en fin de 
vourse. 

La console possède, comme le bâti, des guidages rectan- 
gulaires rectifiés avec cales de rattrapage de jeu. 

Les avances verticales, lentes et rapides, sont égales à la 
moitié des avances longitudinales et transversales. 

Des butées sont prévues pour l'arrêt automatique sur les 
trois mouvements. 

Pour éviter les accidents dus à une surcharge du mouvr- 
ment des avances, la machine est munie d'une sécurité. 

Le modèle 50 est plus simple et ne possède que l'avance 
longitudinale automatique, mais bénéficie de tous les autres 
avantages de la machine 51. 


Les Ets Gaston Dufour construisent tous les accessoires 
pour le fraisage : diviseuwrs universels, diviseurs simples, 
diviseurs verticaux, plateaux circulaires, étaux. têtes à mor- 
taiser, outillage de réduction et outillages divers 


A. KR 


ROUCHAUD 


Parmi les machines présentées par ce constructeur, notons les 
fraiseuses à cycle automatique par cames type F H 108 et 168 
étudiées pour réaliser dans les meilleures conditions l'usinage 
de petites pièces et dont le cycle automatique est donné pat 
une came de formes simples dont le profil détermine 1! 


suite des opérations. Ces machines peuvent aussi être équi- 
ag avec un chariot porte-broche équilibré pour permettri 


e travail sur reproducteur. 


F1G. 1. — Frai- 
seuse de produc- 
tion Rouchaud à 
"vele  automatt 
que 

Course long;- 
tudinale ::630 mm 
- Puissance du 
moteur de bro- 
che 8 ch 
Disposilif de 
trapage de jeu 
permettant le 
fraisage cn ava 
lant 


Une autre fraiseusæ de production type FH. 657 de dimen- 
sions plus importantes, dont la conception ultra moderne, cycles 
variés à l'infint par simple réglage de butées, dispositif auto- 
matique de rattrapage de jeu pour fraiser en avalant, grande 
puissance disponible à la broche, permettent l'utilisation dans 
les meilleures conditions des outils actuels et spécialement de 
ceux à mise rapportée en carbure de tungsten 

A noter également les petites fraiseuses d'opérations type 
FV. 300 à grandes vitesses et à table rotative pour usinage 
continu de petites pièces. 


SCHAUBLIN 


Schaublin a présenté plusieurs modèles de fraiseuses et 
tours, Parmi les premières, la fraiseuse Schaublin 13, de di- 
mensions réduites, mais possédant cependant une table de 
600 x 210 mm, est mue par un moteur de 2 ch. La table a une 
course longitudinale de 200 mm et verticale de 310 mm, la tête 
porte-broche ayant une course transversale de 150 mm. Le 
bâti renferme un variateur de vitesse à courroies et une boîte 
de vitesses transmettant la puissance totale du moteur même 
aux basses allures. Les vitesses de broche sont étagées entre 
58 et 2 000 t/mn, ce qui permet de traiter aussi bien tous les 
métaux que les matières plastiques. L'opérateur dispose de 
huit avances longitudinales et verticales, indépendantes des vi- 
tesses de la broche, s'étageant entre 11 et 210 mm/mn, et la 
table possède également un déplacement rapide longitudinal et 
vertical de 1 000 mm/mn. C'est une fraiseuse qui convient par- 
faitement pour la fabrication individuelle ou en série d'outils, 
de gabarits, de poinçons, d'étampes, de jauges, etc. 


Schaublin présentait aussi des fraiseuses plus importantes, 
telles que le type 51 (fig. 1) et la fraiseuse universelle 53, qui 
permettent tous les travaux possibles. La broche de fraisage 
double possède un côté pour le montage de fraises et l'autre 
avec une pince pour serrage d'outils à queues cylindriques. 


Fic, 1. Fraiseu- 
se Schaublin à bro- 
che double, type 51 


Elle peut être orientée dans tous les sens. La commande par 
variateur donne une gamme infiniment variable de vitesses di 
broche entre $0 et 1 Soo t/mn, de même que les avances de la 
table, commandées par moteur séparé, peuvent varier sans éta- 
ge entre 17 et 130 mm/mn verticalement et 17 à 1 300 mm/mn 
longitudinalement. Parmi les travaux courants, citons le frai- 
sage horizontal, vertical, incliné, circulaire ou en hélice ; la 
taille d'engrenages à denture droite, conique ou hélicoïdale, 
vis sans fin et crémaillères ; le profilage de cames, d'excentri- 
ques, de rainures diverses, etc. 


Parmi les tours, nous avons retrouvé le tour d'outilleur 
Schaublin SV 102-604, de haute précision. Les éléments mon- 
tés sur le banc, la combinaison de diverses poupées et cha- 
riots, permettent de composer une machine exactement appro- 
priée au travail à exécuter pour la production à l'unité ou en pe- 
tite série d'outils, jauges et pièces pour outilleurs, monteurs de 
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précision, calibristes, à l'atelier de prototypes ou au libora- être montées horizontalement, verticalement ou pes eme 


toire (1). 


Schaublin à présenté également son tour à fileter et charioter 
120 - VM (2). 
D. Ÿ. G 


OERLIKON ITALIANA 
Sur le stand de la société Oerlikon Italiana étaient exposées 
les machines suivantes : 

une fraiseuse verticale M2 V. 

une fraiseuse horizontale M2 H. 

Un ensemble de démonstration comprenant diverses uni- 
tés de travail automatiques pour le perçage, alésage, tarau- 
dage. 

Les fraiseuses, de belle présentation moderne, ont des 
caractéristiques similaires : la table mesure 1400 x 330 nn 
et la broche, commandée par un moteur de 7,5 


5 ch 
de 18 vitessses entre 24 et 1180 t/mn. L'opérateur dispose 
de 12 avances 


longitudinales et transversales, entre 12 et 
530 mm/mn et retour rapide à 2000 mm/mn. Le 


dispose 


moteur 
d'avances a une puissance de 1,7 ch et la moto-pompe «lt 
hquide de coupe 0,2 ch. 

Les diverses unités de travail automatiques permettent ile 
multiples combinaisons autorisant des travaux simultanés sur 
une seule pièce. Citons, par exemple, l'alésage et le perçage 
d'un carter en alliage léger pour moteur de moto compre- 
nant : 

1) Alésage, planage et tournage multiple de dégrossissage 
sur trois faces ; 

2) Alésage et tournage de finition ; 

3) Perçage de six trous divers. 

L'opération totale est réalisée en 3 mn, dont { mn 21 + 
pour l'enlèvement de la pièce finie et le remplacement pa 
une pièce brute, 


Parmi ces unités, nous remarquons une gamme U.F.C.O. 
U. F. C: 1 et U, F-M. 2 (fig. 1) dont les puissances du moteur 


Unité de travail automatique Oerlikon Italiana UF ? 
pour perçage, alésage et taraudage 


Fic. 1 


principal sont respectivement de 1, 3 et 6 ch. Elles so:t 
destinées au perçage, à l'alésage et au taraudage et peuvi 


(1) Nous donnons les caractéristiques de ce tour dans ‘4 
présente livraison p.342 et 343 

(?) Voir les caractéristiques de cette machine dans La 7 
tique des Industries Mécaniques, 1. XXXV, n° 8 (août 11,2) 


p. 232. 


Tous les arbres sont sur roulements à billes ou à rouleaux et 
le graissage est assuré en continu ré moto-pompe. L'unité 
iée pour le fraisage en 


Standard U.F.R. 2 (fig. 2) est étuc 


F16. 2. — Unité automatique de fraisage Oerlikon Italiana UFR 2. 


cycle automatique soit avec fraise à coupe frontale, soit 
avec train de fraises. Le moteur de broche a une puissance 
de 8 ch et celui des avances 1,5 ch. Cette unité, comme les 
précédentes, est à montage indifférent, et peut être employée 
dans toutes combinaisons, ou seule. 


Le montage d'unités de travail combinées est facilité par 
le plateau tournant automatique TGE2, qu'on remarque au 
centre du bâti de l'ensemble présenté par la figure 3, en 
combinaison avec trois modèles de têtes de perçage ou tarau- 


3. — Exemple d'unités Oerlikon Italiana assemblées com- 
prenant trois unités de puissance croissante pour perçage, alé- 
sage et taraudage, un plateau revolver pour fixation des pièces 
et, à gauche, une unité de fraisage. 


dage et La tête de fraisage à gauche. Çe plateau tournant 
permet le positionnement successif d'une pièce et possède un 
diviseur autorisant toutes combinaisons, tant angulaires que 
dans le temps et une automaticité totale ou partielle. Il est 
mû par un moteur de 0,3 ch tournant en permanence, l'accou- 
plement au moment des déplacements étant fait par embraya- 
ge électro-magnétique. Le cycle de travail ne peut commencer 
que lorsque toutes les opérations de mise en place et de 
blocage sont effectuées. Un dispositif de sécurité interdit le 
démarrage prématuré. 


à 
à 
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TETES A FRAISER UNIVERSELLES MAGNIN 


La société E, Magnin et Cie, spécialisée dans l'équipement 
des fraiseuses, construit toute une série de têtes à fraiser uni- 
verselles, dont plusieurs sont déjà connues, mais auxquelles 
s'ajoute maintenant un nouveau modèle dont tous les organes 


Fi6c. 1. — Tête à 
fraiser universelle 
Magnin, à socle dé- 
porté augmentant la 
capacité verticale 
des fraiseuses (Voir 
le tableau 1) 


sont montés sur roulements et butées. Elles sont toujours four- 
nies avec socle droit ou socle déporté. Les socles déportés per- 
mettent d'obtenir deux vitesses : la vitesse de la fraiseuse et 
cette vitesse doublée. Sur demande, le socle déporté peut ne 
donner qu'une seule vitesse. 


TABLEAU I. — PRINCIPALES CARACTÉRISTIQUES 
Têtes à socles déportés] Ne 0 | Ne 1 Ne 2 Ne 3 
1 ou 2 viresses 
Moyenne Longue! Moyenne | Longue | Courte [Longue 
US RTS 185 | 230 | 260 | 295 | 320 | 355 
ns CG... 175 | 200 | 220 | 220 | 270 | 270 
Diane C5: 70 100 105 105 120 120 
» 100 | 130 135 135 120 170 
67,6 | 82,5 | % % 122 122 
Hasta P …......… 242 | 282 | 315 | 315 | 390 | 390 
Cône Morse No 2 3 4 
Poids approximatif ..| 20kg | 32kg | 50kg | 52«g | 95kg | 95 kg 
vitesses! 2 vit. |let 2vit.|1 et 2 vitesse] let 2 vit. 


Ces têtes à fraiser se font en quatre grandeurs et permettent 
d'équiper n'importe quelle fraiseuse (voir le tableau 1). Elles 
sont universelles parce qu'elles comportent deux inclinaisons 
marquées en degrés, ce qui permet de placer l'arbre porte-fraise 
dans n'importe quelle position. 


Parmi les types classiques, nous trouvons la tête à fraiser 
universelle modèle B, adaptable à toute fraiseuse à arbre hori- 
zontal, à portées lisses. Cette tête peut être fournie en huit 
tailles différentes, la distance de l'axe de l’arbre porte-fraise au 
bâti de la fraiseuse allant de 180 mm pour le n° o, série courte 
à 355 mm pour le n° 3, série longue. Elle peut recevoir un ap- 
pareil diviseur universel et semi-universel de 127, 155 et 200. 
La tête à fraiser modèle € est équipée de roulements à rou- 
leaux coniques et butées à billes. Un modèle à socle déporté 
permet d'augmenter la capacité verticale de la fraiseuse de 68 
à 122 mm. 

Nous citerons également les têtes à fraiser universelles à 
socle droit, également adaptables à toutes fraiseuses à arbre 
horizontal, et équipées de roulements à rouleaux coniques, rou- 
lements à aiguilles et butées à billes. Inclinables et rigides dans 
toutes les positions, elles complètent l'équipement de toute 
fraiseuse moderne, permettant par exemple de tailler des cré- 
maillères sans limitation de longueur, ou des dentures hélicoi- 


dales de o à g0° d'’inclinaison. Il en résulte qu'on peut exécuter 
toute vis à un ou plusieurs filets. 


Avec les modèles à socle déporté n° 2, 3 et 4, nous nous trou- 
vons en présence de têtes universelles permettant les travaux 
les plus variés, le modèle 4 s'appliquant aux gros efforts, avec 
un déport en hauteur de 125 mm. Chacune de ces têtes peut 
être équipée avec un rapport de vitesse égal ou doublé, permet- 
tant ainsi une adaptation exacte à l'usinage. Le tableau | ddnne 
les principales caractéristiques de ces têtes à fraiser universelles 
à socle déporté, rapportées aux lettres-indices de la figure 1. 


D, 7. 


RABOMA 


En dehors de ses perceuses radiales à commande manuelle, 
Raboma présentait sa radiale à long chariot équipée de com- 
mande automatique électro-hydraulique (fig. 1). On remarque 
dans ses caractéristiques les dispositifs de présélection, tant 
pour le nombre de tours de la broche que pour les avances, 
blocage électro-hydraulique du chariot sur ses glissiènes et 
du bras sur la colonne, groupage de tous les éléments de 
commande à La base du chariot, etc. Cette radiale, du type 
12 Uh, peut être fournie en quatre tailles, de longueur de glis- 
sières comprise entre 1250 et 2500 mm, la hauteur entre 
la broche porte-foret et le plan du bâti pouvant être de 1600 


F16. 1. — Perceu- 
se radiale Raboma, 
munie de disposi- 
tifs présélectifs hy- 
drauliques. 


à 1860 mm. La course utile du foret atteint 400 mm et Fr 

cer jusqu'au diamètre de 90 mm dans l'acier, 110 mm dans 
a fonte, aléser jusqu'à 110 dans l'acier et 130 dans la fonte, 
tarauder jusqu'à 68 mm en métrique dans l'acier et 76 
dans la fonte, et, en pas Whitworth, à 2 pouces dans l'acier 
et 21/2 dans la fonte. 


Le moteur de broche a une puissance de 7 ch, disposant 
de 22 vitesses étagées, suivant la norme DIN 804, de 14 à 
1 800 t/mn. Les avances sont au nombre de 18, comprises entre 
0025 et 125 mm par tour. La broche est équipée avec 
cône Morse no 5. 


Après Le choix des vitesses et avances, deux boutons- 
poussoirs suffisent à déclencher le cycle automatique, des 
sécurités empêchant toute mise en route intempestive et des 
lampes-témoins indiquent en permanence la situation des dif- 
férents organes de la machine. Le dispositif hydraulique 
comprend, outre les circuits, une pompe à engrenages, un 
accumulateur, les inverseurs, accouplement, présélecteurs de 
rotation et d'avances, isolement des circuits, etc. L'arrêt de 
la machine libère la broche qui peut être tournée à la main 
pour le changement facile de l'outil. 


| L 
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Dans le même esprit que les quatre modèles de 1 rie 
12 Uh. Raboma présente également sa série 12 Th, plus légère 
destinée aux industriels qui n'ont pas l'emploi des important 
possibilités signalées ci-dessus. Les radiales 12 Th «0 ré- 
vues avec une longueur utile de glissières de 1259 ou li 
disposant de treize vitesses de broche et de douze à 


les premières sont échelonnées entre 45 et 2800 : les 
secondes entre 0,02 et 1 mm par tour de broche. [4 oteur, 
à une vitesse, a une puissance de 4 ch. La capacité de pr ge, 
avec avance normale, est de 40 mm dans l'acier et 3) mm 
dans la fonte, pouvant atteindre, avec avance réduite 90 et 
65 mm. En alésage, les possibilités sont de 8090 mn ns 


l'acier et 90/110 mm dans la fonte, La broche de perçage, 
munie d'un cône Morse 4, à une course de 355 mm. | ce 


qu concerne le taraudage au pas métrique, les limites sont 
de 33 mm et 45 mm, et en filets métriques fins, 40 mm pour 
l'acier et 52 mm pour la fonte. Dans les pas Whituorth. on 
parvient respectivement à 1 1/4 et 1 3/4 pouces. Les poids 
nets des deux séries 12, en fonction de la longueur les 

glissières, sont les suivants 
Radiale automatique Raboma 12 Th 1250 . 3 100 kg 
» 12 Th 1600 kg 
12 Uh 1250 4 100 kg 
» 12 Uh 1600 ......... 4600 kg 
12 Uh 2000 ......... 6 80 kg 
» 12 Uh 2500 ......... 7 #00 kg 

+ G 
CORNAC 


Dans notre livraison d'août, à la page 259, une erreur ma- 
térielle nous a fait illustrer un article sur les aléseuses Cornac.…. 
avec la photographie d'une machine à tailler les engrenages. 


En ce qui concerne l'aléseuse type MCC (fig. 1), nous com- 
plèterons les renseignements déjà donnés en indiquant qu'elle 
est équipé d’un moteur de 8 ch, donnant 18 vitesses au plateau, 
par deux harnais. Le premier assure une gamme comprise 
entre 10 et 64 t/mn, le second entre 64 et 400 t/mn. La broche 
dispose de neuf vitesses indépendantes de 160 à 1 000 t/mn. 
Les avances automatiques sont au nombre de 24 par tour de 
plateau, soit, pour le premier harnais entre 0,025 et 4,80 mm 
et 0,025 à 3,75 pour le second. La broche dispose de douze 
avances de 0,025 à 0,30 mm, ce nombre pouvant être doublé 
par roues de rechange et porté de 0,125 à 1,50 mm. On peut 
fileter vingt-deux pas métriques entre 1 et 30 mm avec les en- 
grenages normaux, et quatorze pas Whitworth avec engrena- 
ges spéciaux entre 24 et 4 filets au pouce. L'aléseuse MCB, de 
dimensions plus petites, présente les mêmes caractéristiques en 
ce qui concerne les vitesses, avances et filetages, mais son mo- 
teur a une puissance de 6 ch. Par contre, l’aléseuse MCE, à 
broche de 115 mm, possède un moteur de 10 à 12 ch, ses dix- 
huit vitesses de plateau s'échelonnent entre 6 et 200 t/mn, ses 
neuf vitesses de broche entre 64 et 400 t/mn, les avances étant 
respectivement comprises entre 0,05 et 6 mm par tour de pla- 
teau et 0,05 et 30 mm par tour de broche. 


Rappelons en terminant que les modèles MCMP, de par 
leurs dimensions, sont spécialement conçues pour l’usinage des 
pièces volumineuses, Elles utilisent toute la course de la table 
transversale sans porte-à-faux et peuvent réaliser fraisages et 
surfaçages sur de grandes longueurs. 


G.S.P. 


Les Ateliers G.S.P. présentaient à Hanovre les matériels 
les plus représentatifs de leur programme de fabrication inté- 
ressant le perçage, machines fabriquées dans 
leur usine spécialisée de Chateaudun (Eure- 
et-Loir). Le rabotage (usine spécialisée d'Al- 
bert, Somme), le taillage et les machines 
spéciales, usine de Courbevoie ‘Seine). 

Les visiteurs purent examiner 


- une radiale G.S.P. Type 44 D 10 de 
45 mm de capacité de perçage dans l'acier 
à 50 kg/mm°, et d'une portée de un mè- 
tra, ainsi qu’une radiale type 45 T 12 d'une 
portée de 1,2 mètre. 

Parmi les améliorations apportées à ces 
machines signalons : le nouveau dispositif 
de blocage du bras sur la colonne, beaucoup 
plus doux, efficace, et permettant un poin- 
tage parfait, c'est-à-dire sans déplacement 
de la broche ; de nouvelles têtes porte- 
broches comportant également un nouveau 
dispositif de déplacement du chariot sur le 
bras et de blocage, ainsi qu'une réduction, 
des leviers, et une meilleure centralisation 
des commandes. 


Une radiale de mécanique type 46 Q 
16 (fig. 1) de 65 mm de capacité et d'une 
portée de 1,60 mètre, équipée avec la table 
de semi-pointage type P qui est actuellement 
exécutée en série (cette table qui était 
l'objet de plusieurs brevets avait été ex- 


1 éseuse universelle ornac type M CC. posée pour première 


Nous nous en excusons auprès de la société Cornac et de 08 


lecteurs et reproduisons ci-dessous la photographie de l'alés use 
MCC qui aurait dû figurer dans notre précédent article 

Nous prenons l'occasion de cette mise au point pour donner 
quelques précisions complémentaires sur les aléseuses Cornac, 
types MC. 


Paris 1949). Nous rappelons qu'elle permet 
d'obtenir des remises en place des pièces avec une précision 
inférieure à 0,005 mm. L'originalité de cet ensemble est la 
commande des déplacements rapides, des freinages et des 
arrêts de précision, réalisée par un système électronique 
breveté, évitant ainsi de mettre en jeu des organes mécaniques 
et des butées franches. 


| 
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L'usine de Châteaudun. qu est spécialisée dans la fabri- 
cation des machinesoutils intéressant le perçage et l'alé- 
sage exécute également toute la série des radiales orientables 
transportables ou de chaudronnerie ainsi que la série des per- 
ceuses dérivées et, notamment, équipées de tables à vis de 
précision et de tables à rouleaux type « R» permettant des 


1 Ra- 
diale G.S.P. ty- 
pe 46 Q 16 é- 
quipée avec la 
table de  semi- 
pointage type P 


déplacements rapides avec centrage automatique du foret dans 
les bagues de montage, les deux mouvements se bloquant 
simultanément sans déplacement et à l'aide d'un seul levien 
De plus, cette table permet l'usinage en petité ou moyenne 
série sans montage Ou par unité, à l'aide de jauges 

Cette usine exécute également en série une très grosse 
radiale de mécanique nouvelle, modèle 411 H 30, capacité de 
perçage 110 mm dans l'acier R 50 kg/mm? et 155 mm dans 
la fonte R 25 kg/mm®? ; rayon maximum de perçage : 3,850 m 
De toute nouvelle conception, elle comporte un blocage hydrau- 
lique breveté du chariot sur le bras et du bras sur la colonne, 
un déplacement rapide du chariot sur le bras. La forme même 
du bras et la conception dwy chariot porte-broche ont 
été spécialement étudiés pour réduire au maximum les flexions 
en perçage ainsi que les torsions de la broche. Toutes les 
commandes de la machine ont été centralisées à la partie 
inférieure du chariot. 

On trouvait également trois machines construites par l'usin 
d'Albert (Somme) : 


— Un étau-limeur rapide type 135 de 500 mm de course 
(fig. 2), et un étau-limezr d: grosse puissance, et rapide, 
type 116, de 700 mm de course. G.S.P. exécute toute la 
gamme des étaux-limeurs (de 400 à 800 mm de course) Ces 
machines exécutées en série sont destinées aux travaux courants 
de mécanique générale et aussi aux travaux d'usinage en série 
et d'outillage. 


Les modèles exposés comportent les perfectionnements sui- 


Vants : nouveaux dispositifs hydrauliques brevetés d'avances 
continues ; nouvelle conception brevetée du coulisseau évitant 
les déformations à grande vitesse et avec glissières en font& 
méhanite spéciale, amélioration du graissage général et no. 
tamment du graissage des organes de la bielle et des glissiè- 
res du coulisseau ; renforcement des nombreux organes et 
motamment exécution des bielles en fonte méhanite spéciale ; 
nervuration renforcée du bâti ; socle monobloc dans es 
modèles 134/185 et améliorations diverses telles que : nou- 
veau systèmé de blocage de la tête de bielle sur le coulisseaw 
permettant d'absorber totalement les efforts entre têtés dé 
bielle et ooulisseau, montage du battant des porte-outils 


permettant l'interchangeabilité rapide pour le travail par opé- 
rations. appareïllage électrique plus robuste avec protection 
du moteur par relais thermiques. 


— Une raboteuse 12 R4 à grandes vitesses, équipée d'un 
groupe Ward-Léonard amélioré Brown-Bovery de 35 ch (elle 
est normalement équipée d'un groupe de 70 ch, permettant 
l'obtention continue de vitesses de 45 à 90 m/mn ou de 
6 à 120 my/mn). Cette machine, de conception tout-à-fait 
originale, comporte de nombreux dispositifs brevetés et x 
été spécialement réalisée pour des travaux de puissance à 
très grandes vitesses. Elle peut être équipée de quatre chariots 
porteoutils à commandes d'avances individuelles, ce qui est 
exceptionnel. Ces avances sont variables d'une manière con- 
tinue de 02 à 30 mm/mn et de 0,1 à 15 mm/mn pour les 


— Etau-limeur rapide G.S. P., modèle 135, course 500 mm, 
équipé avec table monobloc 


Fic. 2 


détermination de la valeur de 
rapide des porte-outils 


ooulants. La commande et la 
ces avanocs ainsi que l déplacement 
p'uvent s'exécuter de part et d'autre de la machine. La tra 
verse se déplace automatiquement, son blocage est centra- 
lisé et le parallélisme de précision est garanti. Le guidag 
et le dispositif spécial de graissage de la table sur le bâti 
permettent le fonctionnement sous très forte charge sans 
«ucune déformation (15 à 20 tonnes). De nombreux dispo- 
siifs de sécurité évitent notamment tout accident en cas de 
<légrènement de la table, en cas de panne dans le circuit de 
graissage et en cas de fausse manœuvre lors des déplacements 
des chariots et de la glissière. Cette machine peut d'autre part 
être transformée en machine mixte ou en machine totale. 
ment fraiseuse, grâce à l'adaptation de chariots indépen- 
dants de fraisage ori-ntables, 29 à 30 ch. La command 
des avances de table et chariots de fraisage s'effectue 
d'une manière continue, notamment par des groupes Ward 
à commande électronique. Ces fraiseuses genre raboteusés à 
grand rendement permettent notamment le fraisage avec des 
tourteaux de très grands diamètres équipés d'outils en carbures 


des 


G.S. P. construit aussi dans son usine de Courbevoie une 
nouvell: perceuse multiple type 2 BM à commande hydraulique 
des avances et cycle de travail réalisant automatiquement l'ap- 
proche rapide des outils, le passage aux avances de travail, 
le retour rapidé des outils et l'arrêt en fin de course de retour 
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Elle peut également être spécialement équipée pour le perçage 
de trous longs ainsi que pour le taraudage, avec broches 
spéciales de taraudage comportant une vis-mère de commande 


Fi6, 3. — Radiale G S.P., type RAVT 5 CR 


positive du taraud. Les têtes peuvent recærvoir des broches 
à entr'axes réglables aux cônes Morse 1, 2 ou 3, La dispo:i- 
tion des broches pouvant être circu- 
laire dans le cas de 16 broches, ou rec- * 
tangulaire dans le cas de 24 broches. 
L'ensemble des vitesses est ajustable par 
changement de roues amovibles, mais 
elles peuvent être réduites dans le rap- 
port de 1 à 2,5 par la manœuvre d'un 
levier commandant un harnais afin de 
passer notamment des opérations de per- 
çage aux opérations de taraudage, De 
plus, chaque broche comporte deux vi- 
tesses dans un rapport de 1 à 2 que 
l'on peut choisir à l'aide d'une tirette de 
sélection (Cette machine n'a pu être ex- 
posée). 

Nous rappelons d'autre part que l'usi- 
ne de Courbevoie exécute des machines 
à tailler type 81-5 universelles permet- 
tant le taillage d'engrenages d'un dia- 
mètre maximum de 500 mm, au module 
7 ainsi que des unités d'usinage à com- 
mande hydraulique et les machines spé- 
ciales correspondantes. 


A. KR. 


LA PRECISION MODERNE 


Deux machines à tailler Précimo étaient 
Hanovre. 


bien connus. Le chariot porte-fraise constitue un ensemble 
des quatre éléments : coulisseau (système breveté), tête de 
fraisage pivotante, broche de fraisage à rattrapage de jeu et 
commande par double vis sans fin et mandrin porte-fraise. 

La broche porte-pièce est montée dans des coussinets à 
doubles cônes opposés à rattrapage de jeu et des dispo- 
sitifs nombreux et variés sont prévus pour recevoir des 
montages permettant l'usinage de toutes sortes de pignons et 
arbres. La commande de la broche est assurée par un couple 
roue tangente et double vis sans fin. 


Caractéristiques principales : 
Diamètre maximum du pignon à tailler ......... 
Longueur maximum de taillage 
Distance entre pointes maximum 
Diamètre maximum de la fraise 
8 vitesses de l'arbre porte-fraise 
Avances de taillage 
Puissance du moteur principal 
Poids net 


20 Machine V. 10 L E verticale (fig. 1). — Machine uni- 
verselle pour taillage des engrenages droits, hélicoïdaux, à 
denture intérieure et roue à vis sans fin possédant des carac- 
téristiques de construction analogues à la machine horizontale 
mais permettant : 

— la variation progressive et 
fraise par variateur mécanique. 

La variation des avances par groupe Ward Léonard à 
contrôle électronique. 

— le taillage des engrenages hélicoïidaux sous tous les 
angles compris entre 0 et 600 à gauche comme à droite. 

- l'avance radiale automatique du plateau porte-pièces. 


continue des vitesses de 


Caractéristiques principales : 
À — Pour roues droites et roues à vis sans fin : 


exposées 
io Machine H.3 horizontale Con- Fic. 1 Machine universelle Précimo lype vertical, modèle V 70 L. E. 
que et construite pour le taillage des 
engrenages droits hélicoïdaux et arbres cannelés. certe machine Diamètre maximum à haut rendement ....….. 1000 mm 
rigide permkt, en taille par génération, l'utilisation courante CU OPEN ER 10 
Diamètre maximum à rendement normal 1500 min 


du procédé de la taille «en avalant » dont les avantag: ont 


| 
| 200 mm 
635, mm | 
Va.” . 60 à 200 t/mn 
à > 0,2 à 4 mm 
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Module maximum 

Largeur maximum pour roues droites suivant 
diamètre 

B — Pour roues hélicoïdales : 

Diamètre maximum pour 


400 à 600 mm 


inclinaison des 
1500 mm 


405 à 600 mm 


C — Pour denture intérieure : 
Diamètre maximum 
Hauteur maximum 
Diamètre maximum de fraise 
Division dents 
Vitesse fraise (variation continue) 
Avances (variation continue) . 0 à 10 mm 
Dimensions 2035 x 3890 x 2330 mm 
Poids net 14 5600 kg 


C. 


1770 mm 
160 mm 
220 mm 
15 à 190 
24 à 80 t/mn 


Le comptoir de ventes des constructeurs de perçeuses de l'Al- 
lemagne de l'Ouest (Westdeutschen Bohrmaschinenfabriken) 
présentait un certain nombre de machines à percer fabriquées par 
ses adhérents sous la marque We-Bo, et en particulier une per- 
ceuse sur colonne, dont la figure 1 présente l’ensemble de la 
tête, d’une grande netteté de lignes. 


Tête de perceuse 
We-Lo BK #0 


Cette nouvelle perceuse, la We-Bo BK40 à une capacité de 
perçage de 40 mm, et son moteur de 5 ch est relié au méca- 
nisme par une barre de torsion, formant accouplement élas- 
tique. w broche dispose de douze vitesses, entre 45 et 2 000 
t/mn et de huit avances. Le changement de vitesses et d’avan- 
ces est effectué à l'aide d'un accouplement magnétique, la po- 
sition respective étant répétée sur une échelle graduée par des 
curseurs. Un simple levier permet le passage de l'avance à 
main à l'avance automatique, 

: 


A.B.G. S.F.E.D.R. 


Le département machines-outils de la société A.B.G. présen- 
tait une gamme importante des rectifieuses Sfedr, procédés Phi- 
lippe, ainsi que des appareils spécieux : contrôleurs de profils, 
appareil à mesurer les entr'axes, à contrôler les angles d'hélice, 
à équilibrer les meules, plateaux magnétiques, etc. Nous avons 


remarqué en particulier la machine D 2 H (fig. 1), destinée à 
rectifier les engrenages droits et hélicoïdaux, qui permet la rec- 
tification de pignons jusqu'à l'angle d’hélice de 32°, ainsi que 


le modèle D:2 pour la rectification des engrenages droits, pour 


Fc. 1 Machine à rectifier les engrenages 


ABG-Sjedr type D?-11 


modules de 0,5 à © et 9 à 127 dents, pour des diamètres com- 
pris entre 14 et 223 mm. Ces deux machines peuvent être équi- 
pées d'un dispositif de rectification intérieure, permettant de 
rectifier des couronnes entre 130 et 300 mm de diamètre pri- 
mitif. 


En ce qui concerne les machines à rectifier les surfaces pla- 
nes, Sfedr offre trois modèles de caractéristiques communes, ne 
différant que par le poids et la course longitudinale de la table. 
Toutes ces machines sont à commandes hydrauliques, le dé- 
placement longitudinal de la table et le mouvement transversal 
du porte-meule se faisant sur règles en acier cémenté, trempé, 
rectifié, par l'intermédiaire de roulements à rouleaux. Elles sont 
équipées d’un dispositif de prise de matière automatique et 
peuvent être livrées avec un appareil de rectification de can- 
nelures à poupée diviseur automatique. Le mouvement trans- 
versal à commande hydraulique avec renversement automati- 
que de marche peut être effectué par saccades de o à 25 mm 
ou en mouvement continu, par balayage ; il peut également être 
commandé à main, par vis tangeante rapide, ou par vis mi- 
crométrique, chaque division de vernier donnant le centième de 
mm. La capacité des tables varie de 630 x 250 x 315 mm pour 
une course de 700 mm {type 630-E) à 1 oo0 x 250x 315 (type 
MP:-10-E) et 1 600x 250% 315 mm pour une course de 1 700 
mm (type MP:16E). 


MALÇUS 


Malcus présentait à Hanovre la rectification 
tomatique de pièces cylindriques sur sa machine à rectifier sans 
centre N° 4 (fig. 1). La plongée et le recul du chariot porte. 
meule, ainsi que le chargement des pièces sont commandés hy- 
drauliquement. Le profil des meules de rectification et d'en- 
traînement est obtenu à l’aide de reproducteurs dans le dis- 
positif de dressage. Une grande précision avec tolérances très 
serrées peut être obtenue et la capacité de production est très 
grande du fait que deux pièces peuvent être rectifiées en même 


RECTIFIEUSES 


cemterless au- 


dents de 10 à 600 
Hauteur maximum de taillage suivant dia- un 
- 
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temps. 500 à 8oo pièces par heure peuvent être obtenues \ä HUBERT, M. JUY, J.'LEGROS 


que opération suivant la surépaisseur à enlever. Les anciens Etablissements A. Hubert, M. Juy et J. Legros 
ont cédé une licence de.leurs presses spéciales pour étirage et 
emboutissage profonds à la vieille firme Krupp, qui exposait à 
Hanovre une machine suivant leurs conceptions, qui s'inspirent 
des conditions idéales de travail suivantes 
vitesse d'attaque du poinçon la plus faible possible, 
vitesse du poinçon constante pendant la période de travail. 


Si l'on examine une presse classique, on est frappé par le fait 
que la vitesse du poinçon est max:mum au voisinage de la po- 
sition où commence l'étirage ou l'emboutissage et que cette 
vitesse décroît jusqu'à la fin de l'opération. Cette vitesse est 
conditionnée par le fait que le métal ne doit pas être choqué 
trop brutalement pour éviter les déchirures comme l'usure trop 
rapide de l'outillage. De ce fait, il faut augmenter le nombre 
de passes, chacune d'elles entraînant recuit, décapage, lavage 
et séchage, Certaines presses à vis et les presses hydrauliques 
évitent en partie ces inconvénients, mais leur cadence est très 
faible. 

C'est pourquoi les Etablissements Hubert, Juy et Legros ont 
breveté un dispositif réalisant les conditions idéales signalées 
plus haut, tout en conservant la cadence rapide, puisqu'on peut 
obtenir 

Vitesse d'attaque du poinçon au début : 18 m/mn. 
Vitesse du poinçon sensiblement constante au cours de 
l'opération, avec avance et retour rapides. 

Une presse ordinaire aurait au poinçon une vitesse d'attaque 
de 50 m'mn. 


Fic. 1 Machine à rectifier sans centres Maleus, type MC 1 


Une plus petite rectifieuse centerless, le modèle N° 3, était 
aussi présentée, équipée d'un dispositif de chargement rotatif 
pour pièces cylindriques courtes, avec une capacité de 20000 à 
25000 pièces de 10 mm de longueur et 3 mm de d'amètre 


De plus, Malcus présentait : une table de chargement de 
barres de petits diamètres entièrement automatique. Cette table 
est actionnée par le groupe Ward-Léonard de la rectifieuse, de 
sorte que la synchronisation est assurée entre l'avance de la 
table et a machine (on peut obtenir une vitesse de 15 m mn). 

— Une machine à rectifier les surfaces planes à commande 
hydraulique. Le dispositif de diamantage, incorporé dans le 
carter de la meule, est muni d'un reproducteur réglable pou 
le taillage de ia meule suivant des angles, rayons, etc. 


A. G 
Arthur SCRIVENER 1 
boutir automatique Aubert, 
La firme anglaise Arthur Scrivener exposait à l'Olympi: is Juy & Legros, A V 
modèles différents de rectifieuses sans centre de caractéristiques 50. moteur de 6 ch. équi- 
analogues, avec des meules de 305 à 510 mm de diametre, pement électrique incorpo- 
d’une largeur de 76,5 à 153 mm. Le modèle n° 2 à cycle con- ré et télécommandé 
trôlé est spécialement étudié pour le travail en plongeant ave 
came commandant hydrauliquement l'allée et venue de la meule, 
Il peut être muni d'un dispositif automatique d'alimentation 
et d’éjection. Un autre modèle est pourvu d'un dispositif de 
trémie rotative d'alimentation, mis au point spécialement pour 
petites pièces cylindriques comme les axes de chaînes de vélo 
et moto, guides de soupapes, électrodes de piles, eti {cette 
trémie consiste essentiellement en disque plat tournant à grain- 
de vitesse, la force centrifuge alignant les pièces sur la peri- 
phérie, d'où elles sortent tangentiellement par un tube alimen- 
tant la meule, On a pu arriver dans certains cas à débit 
de 30 000 pièces à l'heure, 
Scrivener présentait également un tour spécial à tourner es 
cames, l'outil étant guidé par un gabarit, et deux rectilieues 
de surfaces planes de précision. La première à une meule de 
254 mm de diamètre et 25,4 de large et la seconde une me de Grâce à leur double excentrique, les presses type A.F.V. 
de 178 mm de diamètre et 12,7 mm de large. Toutes doux eKercent l'effort maximum au moment même où le poinçon 
ont une hauteur de 250 mm du dessus de la table à %® attaque la pièce. Ces deux excentriques, animés de la même 
de la meule et 490 mm de course transversale de la tal vitesse, sont reliés au coulisseau porte-poinçon par bielles et 
D. Y.G rotules. Il existe deux groupes principaux de presses répondant 
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aux besoins courants : boîtes de conserve, parfumerie, cartou- 
ches, appareillage électrique, carters, casseroles, etc. 


1° Presses d'étirage, susceptibles d'être équipées avec ame- 
nage à plateau revolver croix de Malte. 

— A.F.V. 20 tonnes : produits jusqu'à 63 mm de hauteur, 

— A.F.V. 50 tonnes : produits jusqu’à 120 mm de hauteur, 
lies hauteurs pouvant être augmentées suivant le nombre de 
matrices superposées et l'épaisseur des matrices et extracteurs. 


2° Presses d'emboutissage, avec serre-flan pneumatique supé- 
rieur et inférieur : 

— A.F.V,50 : 50 tonnes, pour emboutis jusqu'à 160 
(fig. 1). 

— A.F.V.80 : 

En dehors du dispositif cinématique de transmission de mou- 
vement au coulisseau, ces machines sont équipées avec un em- 
brayage à friction à segment extensible et commandées par 
air comprimé permettant la marche coup par coup, la marche 

- 

continue et l'arrêt en tous points. D. Y. G. 


mm 


So tonnes, pour emboutis jusqu'à 180 mm. 


APPAREIL A FILETER LES VIS LONGUES PAR GENERATION 
BURGSMULLER 


Le filetage des vis de grande longueur exigeant une certaine 
précision est une opération généralement longue et onéreuse 
effectuée sur tour parallèle. Certaines machines spécialisées opè- 
rent par fraisage ; l'outillage est alors coûteux et les filets de 
vis présentent assez fréquemment sur leurs flancs (plus spé- 
cialement lorsqu'il s'agit de métaux tendres) des traces de 
« broutement » ou des « facettes ». 


Le nouvel appareil breveté Burgsmuller que l'on installe sur 
un tour parallèle à la place de la tourelle est constitué par une 
couronne annulaire porte-outil animée d’un mouvement de ro- 
tation autour de la pièce à fileter ; l'outil est amené au contact 


Fic, 1 Appa- 
reil à fileter Purgs- 
muller modèle ZL3 
à grand débit équi- 
pé avec couronne à 
deux outils régla- 
bles avec une très 
grande précision av 
moyen d'un viseur 
optique Leitz 


de la pièce puis à la profondeur du fond de filet comme s'il 
s'agissait d’un outil de tour. La rotation de la vis et l'avance 
du chariot longitudinal sont déterminées suivant le pas à réa- 
liser, l'appareil étant orienté dans les deux plans en fonction 
de la pente de l’hélice du filet. La vitesse de rotation de la 
couronne porte-outil montée sur roulements à billes spéciaux 
de grande dimension, est fixée suivant la nature du métal à 


usiner (l'emploi d'outils à mises rapportées en carbure permet 
la sélection de vitesses de coupe pouvant atteindre 100 mm). 

Les conditions de travail de l'outil équilibré sur la couronne 
sont telles que les filetages sont exécutés 10 à 15 fois plus vite 
en moyenne qu'avec un outil de tour, les flancs de filets étant 
parfaitement polis (contact enveloppant de l'outil couronne, tra- 
vaillant en « avalant ») et la vis, enfin, ne subissant aucune dé- 
formation en cours de travail du fait de la faible pression ra- 
diale de l'outil. 

Il convient toutefois de remarquer que cet appareil, dont on 
peut exiger un travail précis, doit être utilisé sur un tour en 
bon état, la précision obtenue dépendant dans une large me- 
sure de celle de la machine sur laquelle il est installé. 


La firme A. Waïldrich de Cobourg a mis sur le marché dif- 
férents modèles de machines à fileter à grand rendement, fon- 
dées sur le même principe d'usinage, plus spécialement adaptés 
à la fabrication des vis-mères de précision pour machines-outils. 

Les appareils Burgsmuller permettent l'exécution de filetages 
extérieurs simples et multiples de toutes formes et toutes di- 
mensions, Ils sont actuellement construits en trois modèles 
— L 1: capacité maximum 5o mm (moteur 1,5/2,2 kW) 
— L2: — 95 mm (moteur 1,5/2,2 kW) 
— L 3: 110 mm (moteur 7 kW) (fig. 1) 

Il existe en outre deux types d'appareil permettant l'exécu- 
tion de filetages courts extérieurs ou intérieurs 

capacité @ 40 mm à 8o mm pour extérieur 
: capacité @ 20 mm à 130 mm pour intérieur (moteur 

[o,08/1,2 kW) 
: capacité @ 30 mm à 100 mm pour intérieur (moteur 

[o,8/1,2 kW) 
capacité @ÿ 15 mm à 100 mm pour extérieur. 


T. 


K 2 


K: 


BLOC TOURELLE A PORTE-OUTILS 
INTERCHANGEABLES $. E. R. E. B. 


Le bloc-tourelle proprement dit (fig. 1 et 2), quelle que soit 
sa dimension, est constitué par un bloc d'acier spécial traité 
après usinage et dont la base et les faces d'appui verticales des 
porte-outils sont rectifiés après trempe. Ce bloc-tourelle reçoit 
des porte-outils de forme et d'utilisation différentes établis pour 
l'exécution de tous travaux entre pointes ou en l'air. 


Le réglage en hauteur des porte-outils est effectué par la 
manœuvre d'une vis complétement protégée. Cette vis est frei- 
née et aucune variation du réglage n’est à craindre soit en tra- 
vail, soit au cours des diverses manipulations. 

La fixation des porte-outils sur le bloc-tourelle se fait ins- 
tantanément par la simple manœuvre d'une clé (un quart de 
tour). Ce blocage est obtenu par un coin à grande surface, 
se déplaçant sur un plan parallèle à celui d'un des côtés de 
la queue d’aronde, Le portage absolu du porte-outils contre 
toutes les faces d'appui de la tourelle est aïnsi réalisé, sans 
gauchissement, ni variation en hauteur. Le porte-outils fait 
corps avec la tourelle et tout risque de broutage est évité. 


Une commande unique assure la fixation des porte-outils 
dans l’une ou l'autre des deux positions : perpendiculaire ou 
varallèle à l'axe des pointes. La même clé sert encore à fixer 
les outils sur les porte-outils et à manœuvrer la vis de réglage 
en hauteur. Une broche de repérage À zéro permet sa mise 
en position sans perte de temps. 


Dans la plupart des cas, l'outil peut être affûté ou rafraîchi, 
sans être démonté du porte-outils. Aussi l'outil À fileter, par 
exemple, retombera exactement dans le filet. 

Les porte-outils comme le bloc-tourelle sont en acier spé. 
cial traité, 

Cinq types de tourelles ont été créés pour pouvoir équiper les 
tours de 125 à 450 mm de hauteur de pointes. 
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Tourelle n° o Base de 70 x 70 pour tours de 1253 4 1530 à grande dimension de pas. Ce porte-outil permet également 
de H.D.P. l'utilisation de petits bouts de barreaux traités. 
Tourelle n° 1 Base de 92x92 pour tours de 13 175 Les ouvriers tourneurs ont souvent de grosses difficultés 
de H.D.P. dans la confection d'outils à tronçonner ou à saigner. 
— Tourelle n° 2 — Base 114x 114 pour tours de 13 200 Les deux types de porte-outils à saigner s'adaptant sur ces 
de H.D.P tourelles, soit à lame interchangeable fixe, soit à lame trapé- 
Tourelle n° 3 — Buse 136 x 136 pour tours de 200 à 300  zoïdale coulissante permettent la saignée soit à l'endroit soit 
de H.D.P. à l'envers dans le minimum de temps. 
Tourelle n° 43 — Base 180 x 180 pour tours de 300 à 450 Il en est de même pour les travaux de perçage où un porte- 
de H.D.P. outil équipé d’un cône morse 1-2-3 ou 4 permet le perçage avec 
l'avance automatique du traînard. 
Les porte-outils ont été réalisés en vue de permettre tous Îles A. 
travaux de mécanique et d'utiliser des outils monoblocs, des 
outils à mise rapportée ou des barreaux traités. 
VARIATEURS FU 


En dehors des porte-outils en quelque sorte standard, comme 


ceux à charioter, à aléser, il y a lieu de signaler tout particu- Le fonctionnement du variateur FU, construit par la So- 


ciété des Fabrications Unicum, repose sur le prin- 
cipé suivant : Un rouleau biconique, se déplaçant en- 

tre deux plateaux, transforme une vitesse constante 
en une vitesse variable. Un système de pression auto- 
inatique réalise un entrainement positif, puisque la 
pression des élémfnts en contact est toujours pro- 
portionnelle à la puissance à transmettre. 


Le réglage de la vitesse se fait aussi bien à vide 
qu'en pleine charge, en äéplaçant le rouleau biconi- 
que entre les plateaux au moyen d'un volant ou d'un 
servo-moteur. 

La puissance nominale est transmise dans toute 

l'étendue du réglage de la vitesse ; on peut en outre 
transmettre des puissances plus élevées aux grandes 
vitesses si c'est nécessaire. Le rapport des vitesses à 
la sortie est de 1 à 6 entre la petite et la grande 
vitesse. Ce rapport peut être porté de 1 à 10 pour 
les variateurs au delà de 4 ch. 
; Ce variateur de vitesse peut tourner dans les deux 
Le sens de rotation. Il est possible de Je monter avec un 
0 1 moteur flasque, ce qui donne l'avantage d'un encom- 
Ne brement très réduit. 


La commande de la variation de vitesse peut être 


Fic. 1 Bloc-tourelle avec porte-outil à charioter n° 1 manuelle, ou s'effectuer à distance par servo-moteur 
et boîte à boutons « plus vite — moins vite ». 
lièrement un modèle spécial type avancé pour barreaux traités I1 est possible également d'asservir le variateur par un 


qui permet en outre l'utilisation de petits bouts de barreaux,  servo-moteur spécial réglant automatiquement la vitesse en 
fonction du travail désiré. 
Lec'2 Divers modèles de variateurs F.U. ont été cons- 
ce FR mem truits pour des puissances de 0,15 à 18 ch. 


d'où économie. 


A. 


BLISS 


La photographie de la couverture de notre livrai- 
son d'août montrait des presses Bliss à emboutir, 
type à deux bielles et à double effet, spécialement étu- 
diées et construites pour l'emboutissage des tôles de 
carrosseries. Ces presses à emboutir avec serre-tôle à 
genouillères, ont été créées, et constamment perfec- 
tionnées, pour répondre aux demandes, toujours plus 
exigeantes, de l'industrie automobile. Les presses 
comportent un ooulisseau extérieur serre-flan, qui 
exerce une pression absolument uniforme pendant 
tout le temps que s'accomplit l'emboutissage par le 
coulisseau intérieur. Cette régularité parfaite du ser- 
rage des flans est la condition essentielle d'un bon 

2 Porte-outil n° 12 pour perçage avec cône Morse n° 3 
bâti de la presse, exercent la forte pression né- 

Un autre modèle spécial universel à tête orientable permet cessaire pour le serrage des flancs. L'effort de l'embou- 
l'usinage de faces parallèles au plateau ou le filetage de vis tissage est supporté directement par l'arbre vilebrequin, 
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fortement maintenu par des paliers, assez rapprochés l'un 


de l'autre, 
Les Etablissements Bliss construisent de très nombreux 


modèles, avec écartements depuis 2 mètres jusqu'a 6 mètres 
ou plus. 
A. R 


TALLAVIGNES, DELOCHE et Cie 


Le Rollodur, présenté par les Ets Tallavignes, Deloche et 
Cie, est un acier à outil à haute teneur en chrome, destiné aux 
outils de coupe à haut rendement. Cette teneur en chrome est 
la raison de la résistance au revenu caractéristique de l'aus- 
ténite et de la martensite de ces aciers, résistance qui se tra- 
duit par une bonne tenue aux températures élevées de travail. 
Le Rollodur peut être mis en forme aussi bien par moulage 
que par forgeage. Lors du traitement thermique de cet alliage, 
on tire parti de la stabilité de l'austénite et on peut régler le 
degré de transformation de cette austénite en martensite, et 
obtenir ainsi des duretés s'étageant entre 60 et 67 RC. L'ex- 
cellente tenue à la coupe réduit les affûtages, assure une grande 
longévité et permet de fortes avances. 

Sa dureté et sa ténacité permettent d'usiner des matériaux 
difficiles et abrasifs, tels que les fontes et aciers moulés com- 
portant des inclusions, les bronzes spéciaux, etc. L'’alliage Rol- 
lodur se prête fort bien au moulage direct d'outils à dents 
multiples et compliquées; on réalise ainsi par coulée des fraises 
sur lesquelles il ne reste à exécuter que la finition de précision 
inacessible à la fonderie, en raison des faibles tolérances indis- 
pensables. 

Rollodur-Deltal limite actuellement sa production d'outils di- 
rectement coulés aux fraises commerciales de consommation 
courante, dont les détails géométriques et numériques ont été 
déterminés par des experts du fraisage rationnel. En barreaux 
coulés, le Rollodur réalise sur le tour, où la pression reste cons- 
tante, de très bonnes performances. 


LA PRECISION MICRON 


La Précision Micron fabrique, sous licence du Laboratoire 
Central de l’Armement divers types d'appareils de précision, 
pour la mesure des angles. Nous en décrivons quelques-uns 
ci-dessous. 

RAPPORTEUR D ANGLES &EN AIR » 

Destiné aux mesures des angles des pièces mécaniques pla- 
nes ou de révolution, cet appareil portatif peut être utilisé 
« en l'air », sur machine, à plat, sur marbre ou boîte à lu- 
mière, pour des pièces de toutes formes, notamment pour la 
mesure des angles des calibres, la conicité des pièces mâles et 
femelles etc. 

C'est à la fois un comparateur (si on l’étalonne sur une 
pièce type par exemple) et un appareil de mesure lorsqu'il est 
réglé à l’aide de cales. Six cales, qui peuvent être fournies 
avec l'appareil (ou remplacées par des cales étalons Johanson), 
suffisent au réglage pour la mesure de tous les angles. 

En effet l’appareil, étant réglé à un angle donné, permet les 

mesures des angles voisins avec une capacité de + 5° par rap- 
port à la position de réglage. 

Les lectures sont faites avec la précision d’une minute, sur 
cadran gradué en divisions sexagésimales. 

RAPPORTEURS D ANGLES SUR MARBRE 
Deux modèles ont été prévus 


Modèle A : précision 1 minute, 
Modèle B : précision 3 secondes. 


Ces deux appareils, construits sur le même principe que le 
rapporteur d'angles « en l'air », sont destinés aux mesures an- 
gulaires des pièces posées sur marbre, calibres plats ou de 
révolution, pièces de formes diverses, cônes d'emmanchement 
etc., et notamment des pièces lourdes. 


1 Rappor- 
teur d’angles de pré- 
cision, type L C À 
La  Précisivn  Mi- 
cron 


Le réglage peut être, comme pour le précédent, fait à l'aide 
de cales ou sur pièces types. 

Dans le modèle À, six cales suffisent à couvrir les angles com- 
pris entre — 10° et + 45° par rapport à la verticale. Réglé à 
l'aide d'une pièce type, il couvre les angles compris entre 
— 10° et + go°. Sa précision est de 1 minute, lue sur com- 
parateur à cadran gradué en minutes (un tour par degré). 

Le modèle B utilise un comparateur à cadran au millième, 
gradué de 3 en 3 secondes. 

Sa précision est de l’ordre d’une division du cadran. Sa capa- 
cité est de + 1° 15° de part et d'autre de la position d'éta- 
lonnage, celle-ci pouvant être déterminée soit à l'aide de cales, 
soit sur pièces types. 

Il convient aux mesures de haute précision. 

NIVEAU DE HAUTE PRÉCISION E,. P. 

Le niveau de haute précision est également une application 
du principe adopté pour les rapporteurs d'angles. 

Conçu pour le contrôle de la planéité des marbres, des bancs 
de machines-outils ou de toutes autres surfaces, il est utilisa- 
en outre, pour la mesure précise des inclinaisons jusqu'à 
+ 1° et, par conséquent, tout indiqué pour la mise en place 
des machines, leur réglage et leur contrôle périodique. 


ble, 


Il permet, par lecture directe sur un comparateur à cadran 
au millième, de déceler des défauts de planéité de l'ordre 
du micron pour 100 mm de base, c'est-à-dire de 0,01 mm pour 
un mètre, ce qui correspond à la plus grande précision de- 
mandée aux meilleures machines-outils. 

Alors qu'avec les niveaux habituellement utilisés, la faible 
amplitude du déplacement de la bulle oblige l'usager à recher- 
cher une horizontalité presque parfaite du plan à contrôler, ave 
le niveau de précision E.P, cette précaution devient inutile, 
d'où gain de temps important. La course totale du compara- 
teur à cadran au 1/1 000 étant, en général, de 3 mm, il s'en- 
suit, en effet, que la pièce à contrôler peut être inclinée sans 
inconvénient jusqu'à + 71°. 

Les appuis distants de 100 mm qui ont été prévus sous le 
socle du niveau permettent d'explorer les plans à mesurer de 
100 mm en 100 mm. Ils peuvent être démontés si les surfaces 
à contrôler le nécessitent. 

Dans cet appareil le niveau à bulle n'est pas directement 
utilisé pour la mesure, Il sert seulement à repérer la position 
horizontale, de sorte que les défauts propres à tous les niveaux, 
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quelle qu'en soit la précision : hystérésis, variations de lon- Voici quelques caractéristiques des plus récents modèles 


gueur de la bulle, due aux variations de température ambiante, 
sont entièrement éliminés. 

Sa capacité de + 1° permet le contrôle de la planéite ou de 
la rectitude sans qu'il soit nécessaire, comme avec un niveau 
ordinaire, d'amener, a priori, la pièce à mesurer dans une po- 
sition très voisine à l'horizontale. 


MALICET ET BLIN 


Parmi les nombreuses fabrications de Malicet et Blin, les vi- 
siteurs de l'Exposition de la Machine-Outil ont pu remarquer, 
d’une part, le tour de reprise EBM, et d'autre part, un certain 
nombre d'appareils de mesure et de contrôle, parmi lesquels 
on peut citer une machine à biller électrique, une machine 
d'essais universelle pour essais de traction, de flexion, de com- 
pression, de billage et de pliage, une machine d'essai d'em- 
boutissage, divers comparateurs et micro-indicateur dont un 
sur support. 


Le tour revolver EBM, à commande directe par moteur à 
bride à deux vitesses, possède douze vitesses de broche, en six 
séries, de 180 à 3 780 t/mn. 11 admet jusqu'à 20 mm de dia- 
mètre en barre serrée par pince, la hauteur du centre de la 
broche au-dessus du banc est de 135 mm et la plus grandi 
tance entre le nez de broche et les faces de la tourelle est de 
250 mm. La tourelle possède 6 alésages de 19,05 mm et à un 
diamètre de 125 mm. Sa rotation et son verrouillage sont au- 
tomatiques. Le tour EBM peut ê/re muni d'un équipement 
électro-magnétique permettant la présélection des vitesses et 
du sens de rotation dans chacune des six séries de deux vites- 
ses. Pour un travail donné, on dispose donc de deux vitesses à 
droite et de deux vitesses à gauche, ces vitesses étant dans le 
rapport 1/2. On peut faire tourner la broche à l'une de ces 
deux vitesses dans un certain sens pendant l'approche de la 
tourelle, puis à l’une de ces deux vitesses dans l’autre sens 
pendant le retour de la tourelle, ce qui permet ainsi de tarauder 
ou fileter des pas à droite ou à gauche. 


La machine à bilfer type o8 est destinée aux essais Brinell 
sous 500, 750, 1 000 et 3000 kg. Equipee d'un manomètre 
spécial indéréglable et de supports pour billes de différents dia- 
mètres, cette machine d'essais de dureté est commandée par un 
moteur de 1/3 de ch, elle est munie d’une butée à billes faci- 
litant la manœuvre de la vis d'approche, d'un niveau d'huile, 
etc. Elle peut être équipée d'une commande électronique qui 
en rend le fonctionnement entièrement automatique. Cett: der- 
nière comprend essentiellement deux circuits de temporisation 
indépendants commandés chacun par un potentiometre dont 
le cadran est gradué en secondes, un dispositif pouvant met- 
tre en jeu, soit les deux circuits (marche continue), « 
quement le circuit -ommandant la durée d'application de la 
charge (marche co » par coup) et les accessoires : pédale de 
mise en route, inter, upteur général, etc. 


uni- 


Cr. 


ROBERT POUILLE ET Cie 


La société Robert Pouille et Cie, construit des machines À 


scie circulaire, serrage et avance hydraulique à un seul levier 
de manœuvre pour un cycle complet ou entièrement automa- 
tiques. 

Quatre grandeurs différentes assurent la ‘coupe di ites 
sections jusqu'à : 305 rond, 360 carré, IPN 650 x 100 

Ces machines se construisent pour 

a) métaux ferreux, 

b) métaux tendres et alliages légers, 

c) universelles pour tous métaux. 

Cette dernière catégorie permet la coupe de l'acier le olus 
dur comme du laiton le plus tendre dans les meilleures condi- 


tions de rendement. 


pour métaux cuivreux et alliages d'aluminium 
— Arrosage de la lame assurant son lavage parfait, un dé- 
gagement total des copeaux sans aucune perte de liquide, 
Evacuation automatique des copeaux, , 
Acheminement rapide et rationnel, classement, 
ge des coupons, 
— Puissance absorbée rapportée à la somme des sections 
coupée réduite au minimum. 
La machine à l'aspect d'un parallélépipède muni de hublots 
de contrôle de la marche (fig. 1). 


marqua- 


Fic. 1. Machine à scier Robert Pouille et Cie. 
La majeure partie des protecteurs a été démontée pour montrer 
le chariot et la lame 


Les débits suivants ont été réalisés industrielement 
- = , 
Alliage d'aluminium : diamètre : 121 ; temps de coupe 2” 


— 148 - 2'6 
Puissance consommé : 186 watts par dm* ; affûtage après 


4000 coupes. 


COLOMBES TEXROPE 


La nouvelle courroie Grommet, fabriquée par Colombes Tex- 
rope est constituée par deux torons sans fin circulaires, très 
résistants et très souples, noyés dans le caoutchouc, et placés 
assez près des flancs. Une toile de revêtement imprégnée de 
gomme, très résistante à l'abrasion et à haut coefficient de 
frottement, enrobe en double épaisseur l'ensemble de la cour- 
roie. 

Chacun des torons est composé d’un cablé en rayonne à hau- 
te ténacité, enroulé sur lui-même en hélice un très grand nom- 
bre de fois sur des machines spéciales et selon un procédé bre- 
veté, Le toron forme ainsi un anneau torsadé et sans fin. 

Par suite de l'excellente adhérence de la rayonne (adhérisée 
sous tension) au caoutchouc, les torons font corps avec la mas- 
se de la courroie et aucun décollement n'est possible, même 
sous les plus fortes charges. 

Les avantages que cette nouvelle courroie présente ressor- 
tent de sa conception même. 
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Puissance transmissible par courroie accrue : Chacune des 
spires du cablé constituant le toron travaille d'une façon 
identique et à un taux très élevé, alors que dans une courroie 
de type classique la répartition des charges n'est pas uniforme 
entre tous les cablés, Seule la construction Grommet permet 
d'obtenir, pour une section déterminée, le maximum d'effort 
de traction, en portant au 
chiffre optimum le nom- 
bre de spires de cablé du 
toron. 

Par ailleurs, en s'en- 
roulant sur les poulies, 
les flancs rectilignes de la 
courroie acquièrent au ni- 
veau des torons une légè- 
re convexité, ce qui assure 
une pression de contact et 
une adhérence optimum à 
l'endroit même où se réa- 
lise la transmission de la 
charge de la poulie à la 
courroie, À section égale, 
cette courroie peut donc 
transmettre plus de che- 
vaux qu'une courroie de 
structure classique (20 


Fc, 1 Coupe montrant la de puissance en plus), 
structure de la courroie Texrope d'où diminution du nom- 
Grommet. bre de courroies nécessai- 

res. 


Augmentation de la souplesse et de la longévité : Par sa struc- 
ture même, la courroie Grommet est d'une très grande sou- 
plesse, Elle peut de ce fait s'enrouler sur de plus petites pou- 
lies, ce qui permet de réaliser des transmissions avec rapports 
de vitesse plus étendus, ou d'utiliser pour un même rapport 
des poulies de plus faibles diamètres, par conséquent moins 
lourdes et moins coûteuses. 

De plus, le fait de la répartition uniforme du travail dans 
toutes les fibres des torons est un facteur important de sécurité, 
de longévité et de résistance aux à-coups, ceux-ci se trouvant 
par ailleurs amortis par l’épaisse couche de caoutchouc de la 
courroie. 


Pour ces mêmes raisons, l'échauffement en service est réduit 
au minimum, et l'allongement fonctionnel — donc le glisse- 
ment fonctionnel — est environ la moitié de ceux des cour- 
roies classiques. 

Du fait de cet allongement fonctionnel réduit, ces courroies 
ne doivent pas être « panachées » sur une même transmission 
avec des courroies du type standard, car elles prendraient alors 
la plus grande partie de la charge et supporteraient de ce fait 
des surtensions excessives. 


Les Courroies Grommet de grandes sections 32 x 19 et 38x25 
bénéficient de la technique de fabrication « Electr'oïl ». Elles 
sont donc résistantes à l’huile et conductrices de l'électricité. 
Les courroies de sections plus faibles peuvent, sur demande, 
être livrées dans le type « Electr'oil ». 

A. G. 


VULKAN 


La société Vulkan à présenté deux modèles de ses rectifieuses 
à grande production, dont l’une, du type JS 50 est une recti- 
fieuse d’intérieurs et la seconde, du type US 5, est une recti- 
fieuse universelle pour intérieurs et extérieurs cylindriques 
Toutes deux peuvent étre fournies avec ou sans dispositif de 
finition en rectification plane. 


Le modèle JS 50 peut rectifier des alésages cylindriques ou 
coniques de 3 à 50 mm sur une profondeur utile de 130 mm. 
La table est équipée avec commande hydraulique et permet 
des réglages d’une précision de 0,0025 mm. 


Le modèle universel US 5, présenté l'an dernier à Paris, a 
des possibilités très variées. Elle admet jusqu'à 500 mm entre 
pointes et dispose de 115 mm au-dessus de la table. Equipée 
d'un moteur à polarité variable de 1,5 KW à 1 500/3 000 t/mn, 
elle peut rectifier jusqu'à 300 mm en diamètre, 3o mm en lar- 
geur pour rectification plane, 75 mm de diamètre en rectifica- 
tion d'intérieurs, sous un angle possible en rectification coni- 
que de 7°30° dans les deux sens. L'appareillage hydraulique 
est commandé par une moto-pompe de 1,5 kW. Cette rectifieu- 
se est dite à triple effet et peut effectuer trois opérations en 
même temps tournage extérieur, rectification intérieure, 
planage de surface pouvant atteindre 48ox180 mm sur 
150 mm de hauteur, élaboration et meulage d'outils de toute 


FiG, 1 Rec- 
tificuse d'inté- 
rieurs Vulkan 15 
50 


nature, etc... Comme pour le modèle précédent, toutes les com- 
mandes sont groupées et des voyants lumineux permettent le 
contrôle permanent. La rectifieuse US 50 peut être équipée d’une 
table magnétique, d'un filtre magnétique sur le cicuit d'eau de 
refroidissement et de nombreux accessoires qui en font un outil 
vraiment universel. D. 7. G. 


TRAITEMENT 
DES PIECES MECANIQUES FROTTANTES 
Procédé Parcolubrite 


Beaucoup de pièces mécaniques d'une machine-outil sont 
soumises à des frottements : boîtiers d'engrenages, excentri- 
ques et arbres à cames, pièces coulissantes, etc... Leur usure, 
plus ou moins rapide, dépend de la façon dont elles sont grais- 
sées et rodées. 

Le procédé Parcolubrite, qui est très employé dans l'indus- 
trie de l’automob;le pour le traitement des engrenages de ponts 
et de boîtes de vitesses, des chemises de cylindres, segments, 
arbres à cames, etc.…., a été particulièrement mis au point pour 
répondre à ces deux nécessités. 

Il consiste essentiellement en une transformation chimique 
rapide de la surface des pièces en une couche non métallique 
à base de phosphates de manganèse cette couche a une 
structure cristalline très dense, donc un très grand pouvoir 
d'absorption et elle retient intimement le lubrifiant. 

Des essais comparatifs très poussés effectués dans les labo- 
ratoires officiels et privés, notamment les laboratoires de l'Ins- 
titution of Automobile Engineers en Grande-Bretagne ont dé 
montré que les engrenages parcolubrités peuvent supporter, 
sans dommage, une charge double de celle que supporteraient 
les mêmes engrenages non traités, D'autre part, des pièces par- 
colubritées s'usent beaucoup moins vite et elles fonctionnent 
silencieusement (transmissions par cardans). 

À noter que la couche Parcolubrite protège les pièces contre 
la corrosion pendant leur stockage après fabrication et pendant 
leur montage. 

Le traitement se fait par simple immersion dans une solu- 
tion aqueuse de sel Parcolubrite à la température de 05/98 C 
Sa durée moyenne est de 10 minutes. RC 
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LAMPES SOLERE 


Les Ets Fernand Solère ont réalisé la lampe universelle 
« Soleclair », type industriel, qui constitue une nouvear ur 
les éclairages individuels dans les laboratoires, ateliers et usi- 
nes, Cette lampe à tige extensible, peut se déplacer dans un 
très large rayon et se stabilise instantanément dans n'importe 
quelle position, Son système de rotule permet de l'orienter 


1 Lampn 
Soleclair 


dans tous les sens et d'éclairer n'importe quel point de l'es- 
pace. Elle est insensible aux vibrations. Son fût universel per- 
met d'utiliser les moyens de fixation les plus variés : sur em- 
bout (se fixant sur support ad hoc pour machines-outils), sur 
socle, sur support cintré à patère pour parois verticales, sur 
étau de serrage, etc. A. R. 


WALDRICH SIEGEN 


} 


Nous avons déjà eu l'occasion de décrire les grosses rabo- 
teuses de la société Waïldrich-Siegen (1). Nous présentons ci- 
dessous le tour à cylindres de laminoirs exposé en marche par 


1 Tour à cylindres Waidrich n 


cette firme à Hanovre à côté de ses raboteuses, fraiseuses, tours, 
écrouteuses de lingots et rectifieuses de cylindres. Ce tour peut 
usiner aussi bien les cylindres en fonte dure coulée en coguille 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques. 1. XXXI\ 10 
(octobre 1951) p. 342 


que les cylindres en fonte alliée ou non, ou en acier allié ou 
non. 11 dispose de vitesses de coupe élevées et de grosses avan- 
ces que seules sa masse et sa rigidité permettent d’absorber en 
les répartissant sur les trois bancs prismatiques parallèles. On 
peut ainsi garantir une précision rare sur des tours de cette 
importance, précision qui parait souvent inconciliable avec les 
poids du matériel traité et les efforts dus à l'usinage. 


SOCIETE DE CONSTRUCTION 
DE MACHINES-OUTILS AGRI 


Le programme actuel de fabrication de tours universels de la 
Société de Construction de machines-outils Agri comporte les 
modèles « Starlet » et « Stella », dont les caractéristiques ont 
été publiées récemment dans cette revue (!). 

Les modèles « Starlét » et « Stella » sont susceptibles de re- 
cevoir une gamme d'équipements spéciaux tels que : 

tourelle semi-auto Mabo. 
tourelle de perçage à outils multiples GM5. 

— appareil reproducteur universel, breveté « Intégral », 
qui adaptent les machines à des travaux particuliers. 

Voici les principales caractéristiques de ces tours 

Modèle « Starlet » : H 155 mm ; E.P. : 500, 750, 1 000 ; 
Puissance : 3 et 4 ch. 

Modèle « Stella » : H.P. : 175 mm ; E.P. : 1 000 et 1 25G 
mm ; Puissance : 4 et 5 ch. 

La société Agri est en outre concessionnaire exclusif de la 
vente en France et en Union française des appareils hydrauli- 
ques à copier « Duplomatic », brevets Tovaglieri. 

Cet appareil s'adapte sur tous les tours parallèles de 150 à 
300 mm de hauteur de pointes sans modification de ceux-ci. 


A. R. 


CHURCHILL 


La Churchill Machine Too! Co Ltd a présenté à l'Olympia 
sa nouvelle rectifieuse, Fulcro-Sizer, modèle OW, qui est la 
plus petite que cette compagnie ait jamais construite, Sa ca- 
pacité maximum est de 100 mm de diamètre et de 305 mm 
entre pointes, avec une meule de 355 mm de diamètre. Elle est 
spécialement étudiée pour la rectification extérieure de pièces 
de petit diamètre à des tolérances très étroites, comme celles 
destinées aux instruments de laboratoire, aux pompes et injec- 
teurs de Diesel, etc... La broche est commandée par un mo- 
teur à vitesse constante de 3 ch à 1 440 t/mn, par l'intermédiai- 
re de courroies en V. Les paliers sont graissés sous pression 
et l'huile utilisée est recyclée dans un réservoir où elle se re- 
froidit. La table est commandée par un moteur de 1/4 ch à 
1325 t,mn actionnant une poulie à cône permettant trois vi- 
tesses, 

La rectifieuse Fulcro-Sizer travaille en cycle entièrement au- 
tomatique, la meule étant alimentée en pièces qui sont mises 
en place automatiquement entre pointes ; la rectification com- 
mence aussitôt et la commande électro-hydraulique assure le 
mouvement de la table, l'approche rapide, le contrôle et l'éva- 
cuation, Deux circuits hydrauliques différents assurent, l’un 
l'avance et le recul de la pièce, l’autre le mouvement de la 
table, Un dispositif spécial assure la régularité du cycle qui ne 
varie pas même en cas d'échauffement du fluide hydraulique 
amenant un changement de viscosité, Une vanne spéciale en 
régularise le débit. La précision obtenue sur une grande série 
atteint + 0,0012 mm et il est inutile de prévoir un contrôle 
extérieur avec des jauges ou calibres. Naturellement il est pos- 
sible de travailler avec commande manuelle en débrayant le dis- 
positif automatique. D. Y. G. 


(1) Voir les tableaux de caractéristiques des tours parallèles 
publiés dans La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXK, 
no 8, (août 1952) p. 232 et 234. 
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DISKUS WERKE 


La société Diskus Werke présentait plusieurs rectifieuses 
de surfaces planes, dont certaines de conception originak 
ainsi qu'un appareil de mesure automatique destiné à équipes 
ce matériel, et à en assurer la marche par relais électronique. 


montre la nouvelle rectifieuse Diskus Werke 
à deux têtes, permettant la marche continue, grâce à son 
plateau magnétique, au passage à la tête de dégrossissagr 
puis à la broche de finition. Chaque broche porte une meule 
de 400 mm de diamètre de grain approprié, avec arrosage 


La figure 1 


1 Rec- 
tificuse  Diskus. 
Werke. type DSR 
2, à deux bro- 
ches, table cireu 
laire magnétique 
rotative pour 
rectification en 
grande série mu. 
nie du contrô- 
leur électronique 
Diskus-lonic 


rectifiées. Sans manipulation autre que l'approvi- 
sionnement régulier du plateau magnétique, on obtient ainsi 
en continu les deux stades de rectification. Le dispositif 
automatique de mesure Diskus Ionic permet le contrôle per- 
manent du travail avec une tolérance maximum du centième 
de mm. Cet appareil, équipé d'un palpeur ultra-sensible en 
métal dur, décèle en effet toute différence de coté de l'ordre 


des pièces 


Diskus-Werke 900. à longue table 


munie de rapportées 


Rectifiense 


broche verticale meules 


de 0.005 mm. Compte tenu de l'inertie et des légers jeux cumu- 
lés après le passage du signal dans les tubes électroniques’ 


et les relais, on reste en général très en deçà de la tolérance 
garantie du centième. Des tubes spéciaux fabriqués par Phi- 
lips équipent ce Diskus-lonic et assurent la régularité des 
mesures. 


Signalons également la rectifieuse à longue table, type 
DWH900. dont le plateau rotatif de 900 mm de diamètre 
comporte une série de meules fixées sur la périphérie. Cette 


machine garantit le parallélisme absolu sur 4 faces (fig. 2). 


D. Y. G. 


SIG 
La Société Industrielle Suisse SIG présentait un certain 


ñombre des machines de sa fabrication. Nous citerons en partt- 
culier les fraiseuses de cames HRF600, permettant la re- 
production de toutes formes : courbes intérieures ou extérieu- 
res, cames planes ou sur cylindres, etc, un tour-revolver à 
copier KD-35 de 160 mm H. P. et 40 mm de passage de 
barres avec mandrin (fig. 1), une machine à brocher et broches 


1 Tour 
revolver à copier 
KD-35 SIG 


diverses, munies de pompes à vis SIG pour 1 commande 
hydraulique, divers modèles de pompes volumétriques à rotor 
central avec vis à double filet et rotors latéraux servant à 
l'étanchéité axiale, jusqu'à 175 kg/em?, des pompes à lubri 
fiant, et les palpeurs avec dispositif hydraulique pour la copie 
sur tours 

les tours, forme un 


Ce dernier, spécialement étudié pour 
démonté si l'on 


tout organique et n'a pas besoin d'être 
désire utiliser le tour sans le dispositif de copie. L'ensemble 
reste monté sur l'arrière du chariot transversal. Le palpeur 
SIG, type TS2, est monté dans le couvercle du cvlindre de 
cople et actionné par un levier à deux bras, le libre 
étant muni du doigt de touche suivant le gabarit ou la pièce- 
Suivant ke montage du dispositif à copier sur le tour 
le double levier peut pivoter autour d'un axe horizontal ou 
vertical Dans les tours à oourt chariotage, le réservoir 
d'huile, la pompe et le moteur de commande peuvent être 
montés à demeure sur la partie arrière du bâti Sur les tours 
à long chariotage, il y a intérêt à monter cet ensemble sur 
le chariot longitudinal, pour éviter des longueurs exagérées 
de tuyauteries sous pression risquant en outre de gêner le 
tournage. 
D. Y. G 


bras 


modèle 
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MORTAISEUSES W.G.W. 


La Société Westdeusche Getriebewerke Bochum pre-entait 
une mortaiseuse pour rainures de clavettes avec outil tirant, 
dont le mouvement alternatif est commandé hydrauliquement. 
Cette rainureuse, conçue pour des travaux en petite série ou 
pour pièces spéciales isolées, permet d'exécuter des rainures 
simples ou multiples dans des alésages cylindriques ou coni- 
ques. La profondeur de la rainure est déterminée d'avance et 
la machine débraye quand elle est arrivée à la cote, Les rai- 
nures multiples sont obtenues en employant un plateau divi- 
seur. Le dessus de la machine étant libre, on peut travailler 
des pièces de dimensions quelconques pouvant atteindre jus- 
qu'à 10 tonnes. Le moteur électrique de 5,3 ch, 1 450 
actionne la pompe hydraulique par courroies trapézoidales. La 
vitesse de coupe est progressivement variable de 2 à 12 m mn 
et la vitesse de retour rapide — outil relevé est de 153 m mn. 
On peut rainurer entre 100 et 400 mm de longueur et entr 
3 et so mm de largeur avec les cinq jeux d'outils et accessoi- 
res fournis, les outils étant faciles à affûter sur les rectifieuses 
courantes. 


t mn 


de fraises 

Il est à remarquer que l'outil de coupe est guidé dans une 
tige sur toute la longueur de la course, ce qui permet d'obtenir 
une coupe nette et à cotes exactes sur toute la longueur de la 
rainure. Notons aussi que le dégagement de la table de tra- 
vail permet le rainurage simultané de plusieurs pièces sembla- 
bles superposées, sans qu'on ait à craindre une déviation de 
l'outil tirant boulonné sur la tige porte-outil et guidé en même 
temps que la tige d'avance dans la rainure de guidage. Par 
l'échange des accessoires d'équipement, on peut obtenir 24 avan- 
ces différentes entre 0,007 et 0,17 mm. Un évacuateur de co- 
peaux est installé au-dessous du plateau et dégage à chaque 
passe le métal enlevé qui ne séjourne jamais sur la machine. 
Du fait de la conception de cette rainureuse, aucune fondation 
en sous-sol n’est nécessaire, ce qui permet de la placer en un 
point quelconque d’un bâtiment à plusieurs étages. 


D. Y. G 


MACHINES A TAILLER PFAUTER 


La firme Hermann Pfauter, pionnier des machines à tailler 
les engrenages, exposait quatre machines, dont trois verticales 
et une horizontale. Les trois premières répondent aux carac- 
téristiques ci-après : 

Original-Pfauter RS00, taillant jusqu'au module 45 et 
jusqu'à 250 mm de diamètre. 

Onginal-Pfauter RS1, taillant jusqu'au module 8 et 750 
mm. 

Original-Pfauter RS 3. 
1 800 mm de diamètre. 


taillant jusqu'au module 15 «1 


Ces trois types sont des machines universelles à tailler les 


engrenages par fraisemère, pour toutes roues à denture 
droite ou hélicoïdale, pour vis sans fin et pour tous les 
autres profils productibles en développante. La quatrième 
du type RS9, du modèle horizontal, est spécialement des- 


tinée à la taille des arbres rainurés, tels que ceux emplovés 
dehors des machines exno- 


dans les boîtes de vitesses. En 
sées, Pfauter construit onze types de machines à tailler les 
engrenages, couvrant toutes les possibilités dans ce domaine 


l'outes les tailleuses Pfauter sont prévues avec le fr 
dit «en avalant», donnant les conditions les plus favorahles 
à la formation des copeaux. Le rendement est meilleur et 
les flancs ont une présentation meilleure tout en préservant 
au maximum les arêtes de coupe de la fraise-mère. D'autre 
part, la fraise suit le cycle dit «plongée longue » où 
attaque tout d'abord avec l'avance radiale, puis, après aioir 
atteint la profondeur de fraisage. passe à la finition en avance 
longitudinale, sur toute la largeur de la denture. Les tailleuses 


d'engrenages Pfauter possèdent un cycle de travail automa- 
tique, tant pour l'ébauche que pour la finition, l'opérateur se 
bornant à changer les pièces finies pour des brutes. Il peut 
ainsi contrôler plusieurs machines. 

D. Y. G. 


KUHLMANN 


Les ateliers de mécanique de précision Franz Kuhimann pré- 
sentaient quatre petits tours de précision, dont deux modèles 
simples monovitesse avec moteur 0,2 ch à 1 400 t/mn, 70 mm 
de hauteur de pointe et 190 ou 350 entre pointes. Les deux 
modèles lourds sont équipés d'un moteur 0,3/0,5 ch triphasé à 
commutation de pôles et douze vitesses étagées de 130 à 6 700 
t/mn. Tous deux font 105 h.p. et 4300 mm e.p., l'alésage maxi- 
mum des pinces étant de 15 mm. Le Kd 40 E comprend nor- 
malement sur son banc : poupée fixe, support à chariots croi- 
sés avec manivelle, poupée mobile à manivelle. Il peut être 
complété par un renvoi, un bâti inférieur avec la commande élec- 
trique, bac à huile et tiroir, poupée fixe à serrage rapide, etc. Le 
Kd40 $, de caractéristiques semblables, peut en outre recevoir 
un chariot à tourelle revolver, un éjecteur automatique et une 
butée rabattable, Les deux tours peuvent recevoir un disposi- 
tif de filetage ou une cage spéciale pour filières. Le premier 
convient surtout à la fabrication de petites pièces isolées ou 
en petites séries, tous travaux en mandrin ou en pinces, perça- 
ge ou tournage entre pointes. Le second, équipé d'une broche 
à serrage rapide, se prête à la grande série pour. les pièces 
de précision, comme, par exemple, des boulons ajustés avec to- 
lérance ISA j6 et h6, soit pour les diamètres de 6 à 10 mm 
une garantie de +0,007 à — 0,002 mm. Ces deux types de 
tours ont une broche sur roulements à billes et peuvent aussi 
recevoir un mandrin de précision à trois machoires, et des por- 
e- s X. 
te-outils spéciaux D. Y.G. 


TOURS & FRAISEUSES HEYLIGENSTAEDT 


Sur son stand la firme Heyligenstacdt & Cie présentait 
un aperçu assez éclectique de ses fabrications, comprenant : 


1 Fraiseuse à copier Heyligenstaedt 


350 de hauteur 


de pointes. 


2 tours parallèles classiques de 220 et 
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— 1 tour lourd de 750 mm H.P. dont le banc est équipé REINECKER 
de 3 glissières. 
1 tour en l'air classique. 
1 tour en l'air spécial de construction nouvelle — 2 
1 tour à copier de 250 ram 4. P. à cycle automatique 1 affûteuse universelle WZS, 
1 fraiseuse à copier à commande électrique, étudié 1 rectifieuse plane PS-1, 
pour la carrosserie, les bâtis, tables de machines, etc. — 1 rectifieuse interne-frontale JSO-P, La première de ces 
1 nouveau tour parallèle semi-automatique machines est une affûteuse universelle permettant la finition et 
l'entretien de l'outillage (fig. 1). Ce modèle WZS comporte 


La firme J, E. Reinecker à présenté à Hanovre 
tours à détalonner : le UHD:1 et le UHD:2, 


La fraiseuse à copier, visible sur la figure 1, est peu connue 
en France. Elle travaille sur gabarit ou sur pièce prototype 
et la taille de sa table verticale permet la finition de panneaux 
complets pour l'automobile, portières de wagons. bancs de 
machines, etc, Ses glissières horizontales ont une course de 
2000 à 4000 mm et les verticales de ! 200 à 1700 mm. Le 
palpeur est à commande électrique, et l'avance horizontale 
ou verticale des tables peut varier de 25 à 310 mm/mn. Le 
moteur de la broche porte-fraise est un 6 ch à deux vitesses 
120 et 1400 t/mn permettant d'obtenir des vitesses de broche 
comprises entre 28 et 1400 tmn. Il existe en outre deux 
moteurs d'avance de 1,2 ch à 6002100 t/mn. Le retour à 
grande allure des tables est assuré par deux moteurs de 4 
ch à 1500 t/mn donnant une vitesse de 2000 mm/mn. Le 
moteur d'avance axial de broche a une puissance de 0,6 
ch et celui de l'électro-pompe de 1/4 de ch 

Le tour à copier à cycle automatique (fig. 2} est équipé 
d'un dispositif de copiage hydraulique monté à 600 de l'axe 
du tour, par gabarit ou pièce type. Il dispose d'une boîte, 


F1G. 1. — Affûteuse Reinecker WZS. 


une table de travail horizontale munie de deux poupées, et 
pouvant prendre une incidence verticale de 10°. En plan, elle 
est orientable à droite et à gauche de 45°. Elle permet ainsi 
la rectification et l'affûtage de toutes les fraises courantes, 


Fic. 2. — Tour à copier à cycle automatique /eyligenstaedt 


à 12 vitesses lui permettant de travailler les métaux les plus 
divers à vitesse appropriée. L'appareil à copier est du sys- 
tème Heyco, mis au point et appliqué depuis longtemps. Son 
piston à huile donne une grande souplesse et une exactitude 
rigoureuse au palpeur. La broche est commandée par un in- 
terrupteur au pied et le tour est muni d'un mandrin auto- 
serreur, d'une avance automatique, d'un retour automatique à 
grande vitesse. 

Le tour en l'air peut être livré en trois modèles de 1000 à 
1120 mm de hauteur de pointe permettant de tourner des 
diamètres de 1950 à 2200 mm au dessus de la table et de 
2350 à 4000 mm avec dispositif spécial de banc rompu. La 
vitesse du plateau-mandrin va de 25 à 130 t/mn pour k 
modèle 4P à moteur de 18 ch. à 0,96/48 t/mn pour le 5P à Fic. 2 Rectifieuse plane Reinecker PS1 
moteur de 25 ch et 0,75/48 t/mn pour le 6P à moteur dk 
30 ch. Les chariots porte-outils à retour rapide disposent lésoi 
de 9 avances, et comportent un moteur de 0,6 ch. Toutes Le modéle es! 
les commandes sont faites à distance par boîte suspendu Le 
pour alésages et faces frontales, très ramassée, de construc- 

po D. Y. G. tion massive, destinée à la grosse production à vitesse élevée. 
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Cette rectifieuse possède un champ d'action très varié puisqu'on 
peut y traiter aussi bien de petits alésages cylindriques ou conte 
ques que planer des couronnes d'engrenage droites. | tra- 
vaille en cycle semi-automatique. La broche est à ance 
commandée hydrauliquement, à retour rapide. 

Signalons également la rectifieuse PS 1, qui peut aussi bien 
travailler en machine de production que pour la confection et 


l'affâtage de l'outillage. Elle peut recevoir des pièces de 23 à 
250 mm de diamètre et travailler sur une hauteur entre 1 et 


100 mm. Le vernier, permet la lecture directe et la realisation 
de la rectification au millième de mm. Le tour à détalonner 
UHD 1 (comme le UHD 2) est remarquable par sa cadence 
de travail et la simplicité de son réglage. On peut v traiter 
facilement les fraises cylindriques, les tarauds, les alésoirs et 
tous les types de fraises de forme. 

6. 


BEKOMA 


Sur son stand de la foir: de Hanovre. Bekoma-Boehringer 
K G. Werkseugmaschinen exposait diverses machines de fibri- 
cation Maschinenfabrik Diedesheim. Parmi elles. citons 

- 1 tour Drebomat I. tour-aléseuse semi-automatique étu- 

dié spécialement pour la robinetterie 

1 tour-aléseuse Drebomat I! semi-automatiqu 
les coussinets. 

1 tour-aléseuse Drebomat IT semi-automatiqu. 
l perceuse Bokomat 450 à tête de perçage muitipk 
1 fraiseuse verticale à surfacer Bekoma LF 1 700 
l perceuse à tête revolver Bekoma RB 4. 


étudié pour 


Les machines Drebomat 1 & 2 ne diffèrent que par leurs 
capacités, la première étant réservée à l'usinage de pièces 
petites et moyennes, la seconde, avec bâti renforcé de plus 

longueur s'appliquant aux travaux plus lourds et 


grande 
pièces de dimensions plus grandes. 


La combinaison tour-aléseuse des Drebomat semi-autormnati- 
ques réunit les avantages de la machine universelle et de L 
machine spéciale, le cycle opératoire semi-automatiqu rres- 
pondant en effet à celui obtenu avec une machin éciale 


La gamme d'utilisations normale du tour ou de l'alés clas 
sique est souvent dépassée puisque les Drebomat permettent 
par exemple le chariotage et le dressage par dispositif rau- 
lique, avec régulation électronique du régime pour les trisaux 
FiG 1 lour- 
aléseust 
mat 1 semi-au- 
tomaliqui 
nécessitant une vitesse constante de coupe le tournag en 
copie, le tronçonnage, l'alésage de précision longitu et 
transversal combinés, l'alésage en copie, l'alésag que, 
le perçage muitibroche, le fraisage en bout et avec têtes de 
fraisage etc. La figure 1 montre une Drebomat 1 “juipée 


pour la robinetterie. Ces machines peuvent être fournies avec 
dispositif d'alimentation automatique des pièces. 


Des tables transversales supplémentaires peuvent être mon- 
tées sur la table longitudinale : une table à commande hydrau- 
lique pour les travaux de dressage et de copie, de 50, 80 ou 
120 mm de course ou une table à déplacement et commande 
hydraulique avec système de blocage en positions extrêmes, 
à course variable et réglable jusqu'à 325 mm. On peut égale- 
ment monter divers types de poupées sur paliers lisses ou 
sur roulements, des mandrins spéciaux, table revolver, porte- 
outils, barres d'alésage, etc. La Drebomat I de type courant 
a un moteur de 15 kW, mais on peut équiper ce type et le 
modèle 2 avec une puissance atteignant 75 kW. L'entraine- 
ment est fait par courroies en V. La commande hydraulique 


progressive et réglable, du type Heller, a une vitésse d'avan- 
ce commandée par un bouton moleté donnant une gamme 
de 5 à 250 mm/mn. La marche rapide d'approche de la table 
est de 5000 mm/mn. La régulation électronique du régime. 


avec présélecteur, permet avec un moteur de 4 kW un réglage 
progressif et sans pertes entre 0 et 3000 t/mn. La hauteur 
de pointes normale est de 160 mm pour la Drebomat 1 et 


270 mm pour le n° 2, les courses maxima de la table étant 
respectivement de 320 et 400 mm 
La machine à tête de perçage Bokomat iig. 2 est livrée 


colonnes. La dis 


en deux modèles : 340 et 450 mm entre 
possibilité 


sition centrale de la tête de perçage élimine toute 


2 Machine a té- 
te de perçage Bokomat 450 
à 6 postes et 23 broches 


de couple de flexion et la puissance du moteur d'entraine- 
ment peut être de 2,2 à 4 kW pour la 340 et 6 à 9 kW pour la 
150. Les surfaces utiles de table sont de 420 x 515 et 450 x 
580 mm, et les distances maxima entre le plan inférieur de 
la tête et la table au commencœæment de la course, sont de 
425 ou 600 mm. La 340 est munic d'une avance par came 
et la 450 d'une avance à commande hydraulique progressive : 
un levier unique permet les mouvements avance rapide, avance 
en travail et recul rapide, Ces machines peuvent recevoir, outre 
leur tête multibroches, une table-revolver rapide manuelle ou 
automatique, hydraulique ou électrique, et des têtes de tarau- 
dage multiples. La lunette de perçage constitue l'élément de 
serrage à pression réglable. 


La fraiseuse verticale à surfaoer LF 1700 Bekoma fig. 3 
permet de travailler avec une tête de fraisage de 400 mm de 
diamètre tournant à 1000 t/mn, donnant une vitesse de coupe 
de 1300 my/mn, particulièrement appropriée au travail des 
alliages légers. La table de 1700 mm de longueur, sorte de 
chaine de fraisage, permet l'emploi d'un nombre important 
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de montages. Des montages à serrage pneumauque facilitent 
l'usinage de carters minces en métal léger. D'autre part cette 
machine fonctionne suivant le dispositif dit fraisage planétaire. 


La table se déplace sans interruption avec la vitesse d'avan- 
ce entre les positions extrêmes de droite et de gauche. La 
tête de fraisage ébauche pendant qu'elle se dirige dans un 
sens au dessus des pièces brutes et finit dans sa course de 


Fic. : Fraiseuse verticale à surfacer PBekoma LF 1700 


ne travaillant que lorsqu'ils sont dans 
la direction de l'avance. Pendant qu'elle repart pour un 
nouveau cycle, l'opérateur peut enlever les pièces finies et 
les remplacer par des brutes, si bien qu'il n'existe aucun 
temps mort. 


retour, les couteaux 


Signalons, en terminant, la perceuse à tête revolver Bekoma 
fig. 4) comprenant 4 ou 6 broches et d'une capacité maximum 
de perçage de 18 mm de diamètre. La capacité en hauteur 


Perceuse à têie 
Bekoma 


F1G. — 
revolver 


entre table et broche atteint 405 mm et l'opérateur dispose 
de 48 vitesses comprises, soit entre 28 et 1500 t/mn, soit 
entre 56 et 3000 t/mn. Le moteur à polarité variable a une 
puissance de 1,336 22 ch. La table a un diamètre de 
1100 mm et le socle contient. outre le moteur unique et ses 
‘commandes, le réservoir de fluide de coupe. 

D. Y. 6: 


RIBET-DESJARDINS 


Les comparateurs Magnetri pour essais non destructifs, sont 
fabriqués sous deux formes, dans leurs deux modèles 


Comparateur Magnetri 805 À, pour la classification des 
produits sidérurgiques en barres ou en tubes. 


Compar ateur Magnetri Sov À, pour le tri ou le contrôle 
des petites pièces usinées et éventuellement traitées de formes 
les plus diverses : forets, fraises, ressorts, relais, tôle spéciale 
découpée, outils divers, etc. 


Chacun de ces appareils comprend un oscillographe cathodi- 
que et une paire d inducteurs, le. modèle Sob possédant en ou- 
tre un amplificateur à deux étages, avec sortie en push-puil, et 
un dispositif pour le balayage horizontal sinusoïdal à 50 Hz, 
comportant trois amplitudes difiérentes. 


Ces appareils sont sensibles à toute variation des propriétés 
métallurgiques des produits essayés présentant des écarts dans: 
la composition chimique, 
les traitements thermiques, 
— les traitements mécaniques. 

et, pour le 8ob, les formes et dimensions. 11 suffit donc de 
comparer les courbes obtenues avec une pièce étalon sur l'écran 
de l'oscillographe cathodique avec celles d'un lot de pièces sem- 
blables ayant subi les traitements voulus. L'identité des deux 
pièces est caractérisée par une droite horizontale. On peut, par 
exemple, classer un ensemble de pièces brutes en lots de com- 
positions diverses, contrôler après trempe, puis après revenu, 
ce qui permet d'éliminer d'abord les pièces mal trempés, puis 
celles dont le revenu n'est pas correct, etc. 

Par suite de l'effet pelliculaire, la portion examinée dans cha- 
que pièce est constituée par un tube de quelques mm d'épais- 
seur et du diamètre extérieur de la pièce. Il en résulte que ces 
appareils ne peuvent déceler certains défauts internes tels que 
ségrégations chimiques normales, criques internes d'étirage ou 
replis de laminage, etc., mais peuvent par contre apprécier 
les hétérogénéités de recuit qui se manifestent fréquemment 
sur la longueur des barres. 


FENWICK 


Parmi les machines représentées par la S. A. Fenwick, on 
a“ pu remarquer à Hanovre les machines à tailler Gleason et 
les fraiseuses-raboteuses Kollmann. Nous décrirons rapidement 
leurs caractéristiques générales. 


Gleason à exposé quatre machines, toutes en général bien 
connues : la Revacycle n°8, pour la taille des dentures coni- 
ques rectilignes, les deux machines n° 16, l’une pour l'ébauche 
hypoide, l'autre pour la fimtion, et la machine n° 17-A hypoide 
à rôder et essayer les couples. 


La Revacycle, initialement destinée à la production en gran- 
de série des couples de différentiels d'automobiles, est mainte- 
nant largement utilisée dans d’autres industries qui bénéficient 
de l'expérience antérieure : machines à laver, matériel agricole, 
etc... Rappelons que le procédé Revacycle permet une généra- 
tion complète d'une denture conique rectiligne sans ébauche 
préalable, par une fraise-disque de grand diamètre dont chaque 
lame diffère des autres. La forme du flanc de dent est le résul- 
tat de la combinaison du profil des lames et d'un déplacement 
rectiligne du centre de la fraise pendant la taille, En outre, 
l'ébavurage des dentures taillées est assuré automatiquement. 
Un chargeur automatique assure l'alimentation pour la grande 
série, permettant, par exemple, d'ébaucher, finir et ébavurer 
en une heure 119 pignons de 10 dents au module 4,2. 


La machine 16 hypoïde à ébaucher peut élaborer en série les 
pignons de couples spiraux coniques, zérols et hypoïdes, ainsi 
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. 
que l'ébauche des couronnes jusqu'à une génératrice de , au 
rapport 10 à 1 et au module 10 (fig. 1). Une machine analo- 
gue, la n° 16 hypoide à tailler, est entièrement univ , Car 


elle permet l'ébauche et la finition des mêmes types de dentures 


FiG. 1. — Machine Gleason hypoide n° 16 à ébaucher les dentures 


que la précédente. Un système dit « Jobbing » permet, avec un 
nombre limité de fraises, d'utiliser toute la capacité de la ma- 
chine. 11 permet, à partir de tables, de déterminer pour la 
denture à tailler, la fraise à utiliser et les réglages à prévoir. 
Enfin la machine à essayer et rôder N° 17-A hypoid permet 
l'essai et surtout le rodage des couples coniques à axes perpen- 
diculaire hypoides ou non. Ce rodage est destiné à améliorer 


2 Frai- 
scuse raboteuse 
Külimainn. modè- 

le MCS69 
l'état de surface et corriger les déformations dues au traitement 
nn pour assurer les meilleures conditions d'engrène- 
ment. Pendant le rodage, les dentures sont arrosées d'un mé- 
lange d'huile et d'abrasif, tout en recevant une légére large 


sous l'action d'un frein. D'autre part, des cames déplacent si- 
multanément, verticalement et horizontalement, la couronne 


par rapport au pignon pour obtenir que le rodage s’étende à 
toute la surface utile des flancs. 

Le cycle de la machine est entièrement automatique et peut 
être facilement modifié pour s'adapter aux défauts particuliers 
à un couple donné. 


De son côté, Kôllmann à présenté deux de ses modèles de 
fraiseuses-raboteuses, La première, du type MCS:63 (fig. 2), 
pesant environ 62 tonnes, comporte deux broches verticales 
sur la traverse et deux autres sur le montants, les quatre têtes 
pouvant pivoter à 45° de part et d'autre de leur verrouillage à 
0’, Chacune possède une commande individuelle par moteur de 
3S à 45 ch, avec une gamme de vitesses comprises entre 8 et 
oo t mn. La table de 4 250 x 1 200 mm se déplace sur un banc 
de S m, et son moteur de 10 ch permet des avances de 12 à 
400 mm'mn avec retour rapide de 3000 mm/mn. Tous les 
autres mouvements : déplacements des têtes ou de la traverse, 
comportent des moteurs indépendants. 


La seconde fraiseuse-raboteuse Kôllmann, du modèle MBV-62 
(fig. 3) est plus petite (poids : 27 tonnes) et comprend deux 
broches horizontales sur les montants et une verticale sur la 
traverse, Leurs moteurs individuels vont de 19 à 23 ch, avec 


F16.3. — Frai- 
seuse  raboteuse 
Küllmann, modè- 
le MBV 63 


des vitesses de broche de 12 à 600 t/mn. La table mesure 
2 700 x 900 mm et se déplace sur un banc de 3 000 mm sous 
l'action d’un moteur de 3,5 ch, avec des avances de 16 à 500 
mm mn, le retour rapide s'effectuant à 3 8oo mm/mn. 

Ces deux machines comportent un dispositif automatique 
pour le démontage des fraises, l’arrosage des fraises et un sys- 
tème de protection des glissières. 


D.Y.G. 


| Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci- 

après, dans le cahier d'annonces, à notre rubrique : 

Ce qui se publie à l'étranger » où ils trouve- 
ront de courts extraits de la presse technique. 
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LE CENTRE TECHNIQUE DE L'ALUMINIUNM 
ORGANISE chaque trimestre un programme de stages GRATUITS 
avec conférences, démonstrations, travaux pratiques et 
projections de films. 
eP O U R Ingénieurs, Élèves des Grandes Écoles, Moniteurs de 
l'Enseignement Technique. 
eP O U R Techniciens et Praticiens en Chaudronnage- For mage, 
Soudage, Fonderie, Installations Electriques, Traitements 
de Surface. Usinage. 
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TOUR DE HAUTE PRÉCISION 


H130 


HAUTEUR de POINTE 130 mm. 
ENTREPOINTE 700 mm. 
ALÉSAGE de la BROCHE 26 mm. 
16 VITESSES de BROCHE 48-1600 ‘x 
18 AVANCES 0,04-04 mm. 
18 PAS MÉTRIQUES 0,5-4 mm. 
PAS WHITWORTH 2-76 FILETS ou POUCE 


COURSE 500 mm. 
TABLE 400-500 mm. 
VITESSE de BROCHE 100-4000 '/« 
CYCLE AUTOMATIQUE 


ÉTABLISSEMENTS M. DE VALLIÈRE 


100, RUE de PARIS . BOULOGNE-SUR-SEINE . TEL. MOL. 74-86 


HAUTE 
RECISION 


LE 
LE H 
- 
0 1 2 


I! faut avoir vu une courroie NERVUS-CIGO 
pour savoir ce qu'est une courroie de préci- 
sion. Ces cordes fines et comprimées, rangées 
avec soin et séparées par la gomme pure qui 
les enrobe — ces toiles taillées en biais, cet 
aspect fini'” indiquent d'emblée un article 
de haute qualité. 

Mais mesurez-la : vous serez étonné par 
l'exiguïté des tolérances, la perfection du 

rofil, la constance des caractéristiques. 

ERVUS-CIGO est une courroie de précision 

Pourquoi cette précision ? Parce qu'une 
courroie trapézoïdale ne souffre pas la mé- 
diocrité. Le meilleur est tout juste assez bon. 


Vous la voyez... 
l'achetez 


LA 
COURROIE 
VERTE 

A FLANCS 
INCURVÉS 


CI-60 


NERVUS 


33,-rue Fortuny. PARIS-17e - Carnot 81-73 
& Montée Si-Clair-Duport, LYON - Franklin 43-80 


2, 
2, rue Kléber, MARSEILLE - National 60-61 
n MONTBRON (Charente) - Tél. : No 40 
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AVEC 


LA MACHINE A CENTRER 
A CENTRAGE INSTANTANÉ 


BREVETEE 


INDÉRÉGLABLE LA PLUS ÉCONOMIQUE 
LA PLUS SIMPLE LA PLUS PRÉCISE 
Notice gratuite sur demande 


ETS CH. MONTBAHUT 
DISTRIBUTEURS EXCLUSIFS 
l, rue Lord Byron - PARIS (8) 
TÉLÉPHONE : BAL. 47-49 


FONDERIES 


ANNEAUX 


contre 


sécurile 


toutes pièces 


== À 

cylindriques! 
— 


S RUE ARISTIDE BRIANO LEVALLOIS (SEINE) PÉREIRE 
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ALLIAGES LÊÉGERS 


Dispositif de serre-càble. The Engineer, G juin 1952 (2 p) 
Description du nouveau serre-câble Taluril qui permet de réduire 
de 5509 la longueur nécessaire pour la jonction de deux câbles 
ou l'exécution d'une boucle, par rapport à une épissure classi- 
que, Une ferrure spéciale, en alliage d'aluminium (sans cuivre) 
est mise en place sur les câbles à réunir puis mise sous une 
avec des coquilles appropriées. Sous la pression, le métal 
fait glisser dans les interstices des câbles. 
une grande surface La presse et les 
que l'ensemble câbles/ferrure ne forme 
‘ensemble est comprimé au poini que 
deux câbles et leur fixation, littérale- 
est inférieur au volume d'un seul 

D. 


presse 
subit un fluage qui le 
en contact intime sur 
matrices sont prévues pour 
plus qu'un bloc rigide L 
le volume occupé par 
ment soudés par pression, 
câble libre 


les 


Application des rayons gamma dans la radiographie des alliages 
légers.  A//uminio, n° 4, 1952 (11 p., 11 fig, 2 tabl.) L'auteur 
a mis au point une méthode expérimentale d'application 
rayons Y pour le contrôle radiographique des alliages légers, 
permettant le contrôle théorique entre le rayonnement diffus et le 
absorbé, rapport très petit pour À => 0.5 angstrôms 
rapport augmente avec la diminution de la longueur d'onde 
primaire jusqu'au maximum entre 0 et 0,1 angstrôms et s'abaisse 
ensuile vers la valeur 1 quand À tend vers 0. La gammagraphie 
prète aussi bien au contrôle des métaux légers qu'à celui des 
lourds 


ucs 


ravonnement 


se 


mélaux 


CORROSION ET PROTECTION 


Cas extrêmes de la corrosion des aciers inoxydables. Werks/offe 
und  Korrosion, septembre/octobre 1952 (4 p., 6 fig) il 
arrive qu'on ait constaté certains phénomènes de corrosion im- 
prévus, alors que des matériaux de composition analogue résis- 
taient dans des conditions identiques. La cause peut en être 
de minimes modifications de texture. Par exemple, des ségréga- 
tions de carbure conduisent à un métal plus pauvre en chrome 
qui n'est plus à même, à ce moment, de résister à l'action 
corrosive de certains milieux. D'autre part, les effets thermiques 
peuvent également modifier profondément la texture, comme 
c'est le cas dans le soudage. Des aciers à deux phases peuvent être 
plus ou moins résistants à la corrosion, par suite de la distribu- 
lion variable de ces phases, les dérangements d'ordre cristallin 
conduisant aux mêmes résultats Les méthodes habituelles d'es- 
sais de corrosion ne sont plus valables dans les cas signalés par 
l'auteur, 11 faut recourir par exemple à l'examen aux rayons X 
de la structure fine, qui a été employé avec succès 


7. 
Etude de l’étamage des fils de cuivre, Werksloffe und Korrosion, 


septembre/octobre 1952 (3 p.. 4 fig). — Les conducteurs de 
cuivre, isolés au caoutchouc, doivent être soigneusement étamés 
sans présenter de porosités, pour éviter une interaction cui- 


vre/caoutchouc, On a recours à divers procédés chimiques pour 
apprécier la qualité de la couche d'étamage, tant en ce qui con- 
cerne son épaisseur que sa porosité. Cette couche peut êtro 
détachée avec une solution de chlorure de fer faiblement acide 
Muis l'existence de pores est plus facile contrôler en  plon- 
geant le fil étamé dans une solution dé persulfate d'ammonium, 
qui se colore en bleu en cas de défauts. L'intensilé de la cou. 
leur est mesurée au colorimètre ou phoiomètre et permet d'éva- 
luer la quantité de cuivre dissous. Il est possible de mesurer 
l'effet de protection de l'étain en établissant une courbe-étalon el 
en comparant un fil nu à un, fil étamé D. Y.G 


FONDERIE 


La dessication des noyaux de fonderie par la haute fréquenre. 
Giesserei, 17 avril 1952 (3 p., 6 fig.). Les auteurs décriveni 
les recherches allemandes relatives au séchage rapide des noyaux 
de fonderie comportant des résines de synthèse. S'il s'agit d'éli- 
miner l'eau pour obtenir le durcissement ; le gain de temps 
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2, Rue Jonfosse - Tél : 32.3850 - LIEGE - Belgique 


LA NOUVELLE FRAISEUSE UNIVERSELLE 
TYPE 3 MCB 


18 VITESSES DE BROCHE - 18 VITESSES D'AVANCE 


| pour. à 
fraiter vos 
SURFACES 
METALLIQUES 


dégraisse 


le plus économique 


phosphate à chaud et à froid les métaux ferreux 
protège contre la corrosion + accroche la peinture 
facilite les déformations à froid. 


DURIDINE 


et phosphate simultanément métaux 
ferreux et alliages légers + accroche la peinture 
es traitements de surface. 


ALODINE 


traitement chimique de l'aluminium et des alliage; légers 
protège contre la corrosion. 


COMPAGNIE FRANÇAISE DE PRODUITS INDUSTRIELS 
177, Quoi du Docteur-Dervaux, Asnières (Seine) - Tél.: GRÉ. 31.20 


PUISSANCE 6 HP - VITESSE MAX 1600 T 
TABLE 1320x300 - 3 COURSES AUTOMATIQUES 
RETOUR RAPIDE - FRAISAGE EN AVALANT 
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QUTI [LEURS vos travaux nécessitent 
ANGLES 


ADOPTEZ 
LA MÉTHODE 


SINOR 


le meilleur monde: d'ongle 
r apporte ur permet le contrôle direct des 


angles de leur symétrie ou le 


du monde positionnement. 


LA PETITE MÉCANIQUE DE PRECISION 
2, RUE D'ARCUEIL 


Comor, Horsimann — NORD-EST et CENTRE-EST : Morcel Riboil, 7, av 
Payret - Dortail, Le Plessis Robinson (5..& 0) — LONDRES, NEW-YORK 


et QUEBEC : Precision Diomond Products — STOCKHOLM : Svecexport 
LIEGE: Servois Bernard — ZURICH: Woller Meier — STUTIGART 
lune Ets Mohn et Kolb — MILAN : Ets Morini et Bossi 


FRAISEUSE 51 


Gaston DUFOUR 


143, boul Chanzy, MONTREUIL sous-BOIS 
Téléphone AVRon 30-61 à 30-63 
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(suite) 


obtenu par la dessication à haute fréquence est considérable 
D'autre part, la manipulation est facile et propre. S'il s'agit 
au contraire d’une solidification par séchage à l'air, comme 
c'est le cas pour les noyaux à l'huile, les dispositifs à. haute 
fréquence sont moins économiques, leur application est beaucoup 
plus délicate et ne parait pas devoir être recommandée 


D. Y. G. 
OXY COUPAGE 


Le coupage au chalumeau de pièces en acier. The Weldiug 
Journal, mars 1952 (14 p., 22 fig.) En dehors du {classique 
chalumeau oxhydrique, oxyacétylènique, au gaz propane ou au 
gaz naturel. l'auteur décrit un certain nombre de machines à 
découper, équipées d'un dispositif reproducteur. Dans le cou- 
page des aciers alliés, on utilisæ la technique consistant à 
chauffer le métal par mélange de l'oxygène avec les gaz combus- 
tibles jusque vers 8709C, puis à réaliser le coupage par un 
jet d'oxygène pur sur le métal. Il importe d'obtenir des coupes 
nettes verticales dans le cas de travail à la main et l’auteur don- 
ne un certain nombre d'exemples sur des tôles d'épaisseur et 
de compositions diverses. L'acétylène permet une vitesse de 
coupe 1000 plus grande que les autres gaz, mais demande des 
précautions pour éviter des criques au refroidissement. Un 
préchauffage entre 95 et 600%C est souvent utile à cet égard. 
D. 6, 


PHYSIQUE INDUSTRIELLE 


La conductibilité thermique des métaux à basse température. 
Proceedings of the Physical Society, 1% juin 1952 (4 p.). — Les 
auteurs ont étudié la conductivité thermique du cuivre, de l'ar- 
gent, de l'or, du magnésium, de l'aluminium, du cadmium et de 
deux échantillons de zine, l’un monocristallin, l’autre polycristal- 
lin. Les températures utilisées étaient comprises entre 2 et 40 K. 
Chaque éprouvette x présenté à ces très basses températures le 
maximum de conductivité, On a calculé pour chaque métal les 
coefficients @ et 3 dans l'équation pour la résistance thermique 
R = aT? + 3T. L'ajuminium raffiné (99,994 00) a donné les 
valeurs suivantes : 22 X 10- et B — 23. Le :magné- 
sium à de pureté a donné: — 106 X 10-53 et 
D. Y. G. 


SOUDAGE 


Le soudage du plomb à l’are sous gaz inerte. Materials and 
Methods, juillet 1952 (1 p. 2 fig). — Le soudage à l'arc du 
plomb est difficile à réaliser à cause du bas point de fusion 
et de la fluidité de ce métal. La méthode Hg!liarc permet de 
grandes vitesses et de petits courants, ce qui évite cet inconvénient, 
Le soudage se fait sous 50 ampères à la vitesse de 7,5 mètres 
par minute 

Outre une réduction sensible de main-d'œuvre, l'avantage du 
procédé est de donner un cordon de soudure régulier et très 
propre qui ne nécessite aucune finition. Le gaz utilisé géné- 
ralement l'argon protégeant le métal. aucun flux n'est utilisé. 
Enfin le soudage se fait avec le minimum de fumées. 

R. 4. 5. 


Soudage des aciers au carbone à l’are protégé.  Walerials and 
Methods, février 1952 (2 p.. 2 fig.) Les aciers au carbone se 
soudent bien à l'arc protégé par le gaz. On ulilise un mélange 
de 9500 d'argon et 500 d'oxygène. L'addition d'oxygène a pour 
but d'augmenter la vitesse de chute des gouttes de métal fondu. 

On peut ainsi souder des aciers contenant jusqu'à 0,30 0% de 
carbone. L'épaisseur pour laquelle le procédé peut étre utilisé 
Varie dp> 3 à 18 mm. On utilise des électrodes en acier au silicium- 
manganèse contenant ou non du chrome. Les cordons de soudu- 
re ont une résistance allant de 45 à 56 kg/em? 

La vitesse de soudage est de 6 à 7 m/mn pour des cordons 
de 6 mm R J B 
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Optique Précision Levallois 
/S 
| | 
Lecteur micrométrique 


Permet d'accroître les possibilités des 
machines-outils telles que: 

Fraiseuses - Aléseuses - Perçeuses, etc. 
La plupart des travaux. ordinairement 
exécutés sur la machine à pointer peuvent 
être réalisés avec le dispositif optique 
O. P. L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


î Diviseur optique — Microscope de 
centrage — Lunettes d’alignement — 
Projecteur d'Etabll  Loupes bino- 
culaires — Microscope métallographique 


Service Commercial : 10, rue Auber, PARIS-IX* 


VARIATEUR( 


de la Bienfoisance PARIS ve LAB+1564 
Usines à S' ÉTIENNE Loire } 


| DE VITESSE 
| 


7 
| 
/ 
un pas = | 
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Hiduminium technical data. Edit. High 
Duty Alloys Ltd. Slough. Bucks, 
1952. 


Renseignements pratiques sur l'alumi- 
nium et les alliages Hiduminium élabo- 
y par la Sté anglaise High Duty Alloys 

— Composition chimique. 

— Caractéristiques mécaniques des al- 
liages légers. 

— Soudage et soudo-brasage des allia- 
ges légers. — Collage. 
rocédés de mise en forme par dé- 
formation plastique. 

Protection contre la corrosion. 

— Usinage. 

— Traitements thermiques. 

— Correspondance entre les désigna- 
tions < Hiduminium » et les autres dé- 
signations britanniques. 


Dictionnaire technique  anglais-fran- 


LOUPECLAIR 


BREVETE SGDG. 


da que L'on mal à nu 
INDISPENSABLE 


DANS TOUTES LES INDUSTRIES DE PRECISION 
TEXTILES - LABORATOIRES - SALLES D'ÉSSAIS 
BUREAUX D'ÉTUDES ET DE RECHERCHES -EXPERTISES, 


.[GRUBER 


Die Guunemer Tel: DAU 20.17 
5 Que Guynemer VINCENNES (Seine) FRANCE 


Brevete S.G.D.G. 
MAISON FONDEE EN 1929 


Notre Fabrication comprend également : 


PROJECTEURS DE PROFIL — PROFILMERE 


Bibliographie 
(suite de la page XVIII 


Cet ouvrage fait suite au Tome 1 paru 
en décembre 1951 et consacré aux « Ma- 
tières premières naturelles et artificie)l- 
les ». 

Notons qu'il n'a été fait appel à au- 
cune formule chimique dans la présen- 
tation des quelque 1 500 formules conte- 
nues dans ce deuxième volume. 


Extrait du sommaire : 


1° Produits gras et synthétiques. 
Les vernis carrosserie. Les vernis bâti- 
ment. Les vernis industriels. Les broyés 
à l'essence. Les broyés à l'huile. Les ap- 
prêts, enduits, mastics. Les peintures et 
émaux. 

2° Produits cellulosiques. Impres 
sions. Apprêts et mastics cellulosiques. 
Vernis et laques nitrocellulosiques. Au- 
tres produits cellulosiques. 

Cette Encyclopédie pratique, d’une fac- 
ture moderne, s'adresse non seulement 
à ceux dont l’activité principale est de 
fabriquer des revêtements, mais aussi 


à toutes les entreprises industrielles ou 
artisanales comportant un atelier de 
peinture, vernissage, laquage, émaillage, 
et qui fabriquent elles-mêmes leurs pro- 
duits en partant des matières premières. 


The aluminium symposium. Un ou- 
vrage de 144 pages, 10 tableaux, 68 
figures. Edit. Eng. Res. and Dev. 
Lab, Fort Relvoir Virg. 1951. 


Dans ce volume se trouvent rassemblés 
tous les rapports présentés lors de la 
réunion qui eut lieu dans les locaux de 
l'Engineer Research and Development La- 
boratories, à Fort Belvoir, en mars 1951. 

Ces rapports, présentés par des ingé- 
nieurs de l'Aluminium Company of Ame- 
rica, de la Reynolds Metals Company et 
de la Kaiser Aluminium et Chemical Cor- 
poration, ont trait aux caractéristiques 
des alliages d'aluminium et à leurs possi- 
bilités d'emplois dans toutes les bran- 
ches industrielles. 


Ouvrage diffusé par les soins de l'US. 
Department of Commerce, Office of Tech- 
nical Services, Washington. Prix broché : 
3 dollars. 


çais. Editeur : Société Hispano-Suiza. 


Ce Dictionnaire Anglais-Français, éta- 
bli par le Service de Documentation de 
la Société Hispano-Suiza, contient notam- 
ment tous les termes utilisés dans la 
technique aéronautique, et plus parti- 
culièrement encore dans la technique des 
moteurs. 

Un tel ouvrage, de présentation com- 
mode et maniable, n'aura pas seulement 
pour effet de faciliter l'exploitation do- 
cumentaire et d'améliorer les traductions 
techniques. Il constitue en même temps 
un code terminologique particulièrement 
utile dans une broche en pleine évolu- 
tion, où il est essentiel de donner à cha- 
que expression technique une significa- 
2e précise connue de tous les spécia- 
istes. 


Le nettoyage 
des surfaces métalliques 


La préparation des pièces en cours de 
transformation pour l'opération suivante, 
l'amélioration de la présentation des piè- 
ces provenant des ateliers de fabrication 
en vue de leur mise en vente, la suppres- 
sion des facteurs de corrosion : tels sont 
les trois buts du nettoyage industriel. Les 
différentes méthodes sont décrites dans 
une importarte brochure technique édi- 
tée par la Société des Produits Houghton, 
7, rue Ampère à Puteaux (Seine) et 32, rue 
Jacques-Hébert, à Marseille (Bouches-du- 
Rhône). 

Sur demande cette brochure est envoyé 
gratuitement aux industriels que cette 
question intéresse. 


Même modèle 
avec poupée 


à pinces 
(Corps & 20) 


SIMPLE ROBUSTE + 


TOUS RENSEIGNEMENTS 


METAUBELL 


Correspondance : 63, AVENUE DAUMESNIL + PARIS -XIFr 


HP . 105 - Entre pointes 250 
Banc gratté 


AVANCE AUTOMATIQUE 


débroyoge automatique 
et à 


filetage. 


CONSTRUCTEUR 


| 
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OUTIL 
ELECTR 


PERCEUSES 


MEULEUSES 
VISSEUSES 


/ BOULONNEUSES 
CISAILLES 
/GRIGNOTEUSES 
TARAUDEUSES 
Ponceuses 
LUSTREUSES 


MACHINES À MEULER 
RECTIFIEUSES AMOVIBLES 

ÉLECTRO-POMPES 
ELECTRO-VENTILATEURS 
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ÉLECTRO-POMPES 
D'ARROSAGE 
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ÉLECTRICITÉ DE FRANCE 


PART DE PRODUCTION 


(ärrêté du 15 Octobre 1952) 


REVENU ANNUEL : Prix moyen de vente de 100 kWh. Minimum garanti: 720 francs 
VALEUR DE RACHAT : Prix moyen de vente de 2000 kWh. Minimum garanti : 16.000 francs 


Le prix moyen du kilowatt-heure est établi en divisont le total des recettes d'électricité par le nombre de kilowatts. 
heure vendus au cours de l'exercice précédent 


Prix moyen des année antérieurs ; 


1947 : 2 fr. 56 
1948: 4 fr. 86 
1949 : 5 fr. 81 
1950 : 5 fr. 79 
1951 : 6 fr. 21 


Le prix moyen de 1952, qui servira de base au coupon payé le 
15 Juillet 1953, sera publié au Journal Officiel le ler Juin 1953. 


Les coupons sont payables le 15 Juillet de chaque année. À titre exceptionnel, le premier coupon ne 
représentera que les 3 4 du revenu annuel (période du 15 Octobre 1952 au 15 Juillet 1953). 

Les parts sont rachetées en 10 ans au plus, par tirage au sort annuel, à partir du 15 Juillet 
1958, le dernier rachat devant avoir lieu au plus tard le 15 Juillet 1967. 

Les porteurs peuvent obtenir le remboursement des parts au prix d'émission le 15 Juillet de chaque 
année à partir de 1958, moyennant dépôt des titres quatre mois à l'avance. 


LE REGLEMENT DU REVENU ET DU CAPITAL DES PARTS 
EST EFFECTUÉ NET DE TOUS IMPOTS ET GARANTI PAR L'ETAT 


.ENGRENAGES «MACHINES POUR| 
«CONSTRUCTIONS L'ALIMENTATION fé; 
MÉCANIQUES “RÉDUCTEURS 
N 


Vas LECHNER, PATISSIER « C' 


, Av. GAMBETTA, PARIS 20° 2138 2137 
FOURNISSEUR DE L'ÉTAT MARINE, PTIT, S N CF. EIC 


-PRESSES 


A EXCENTRIQUE 


AVEC OÙ SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE-FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 


ST BLACAS 78 & 80, rue des Cascades 
DÉCOLLETAGE GÉNÉRAL 


PARIS 20° - MEN. 65-68 
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SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


Anonyme au Capital de 7195.000.000 de Francs 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 


Société 


Téléphone ANJou 34-40 USINES Télégr Forgeac PARIS 
Foreuse double de 250 mm 
Diam, max de forage 110 mm SPECIALITE 
Diam. max d'alésage 120 mm de 
Nb de vitesses de rotation 4 s 
Moteur de commande MACHINES - OUTILS 
de la rotation 20 ch 
a 
GRANDE PUISSANCE 


MACHINES A SCIER 
AFFUTEUSES 


AO FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES- pete 
63, Rue La Boëtie — PARIS — Téléph. : ÉLY. 30-41 


AFMO 


| 


ERNAULT 


ET AN 


| 
| 
Ê ME | 


USINE; A LISIEUX 
agnie Françoise de Mochines-Outils de Précision 


Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFIEUSES 
PLANES & CYLINDRIQUES 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES | 
A TOURELLE REVOLVER TYPE N 5 | 


Service Commercial de Vente: 


ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHIN 


3, Rue La Boëtie.PARIS.(8£): Tél 


DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES - 


 AFMO 


FA Rue La : Tél: ÉLY 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| ne | à | Service Commercial de Vente : 
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BROCHE UNIVER SELLE "EXCELSIOR 
ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR AU COBALT 
POUR PERÇAGE 
DES ACIERS A 14', DE MANGANÉSE 
INOX. A HAUTE TENEUR EN CHROME 
MONEL - BRONZE D'ALU 
ACIER TRAITÉ A 180 Kg 


FONTE AU CHROME 
ALU - CUIVRE ROUGE 


DE DEPANNAGE 


BAKÉLITE 
ETC ADAPTABLE 
. TOUS TYPES DE 
SÉRIE FRAISEUS 
POUR 
EXTRA COURTE L'ÉAECUTIOM 
DE TRAvaun 
A GAUCHE POUR DE PRECISION 
TOUR AUTOI ;ATIQUE 
EN STOCK 
DE 2 À 50 m.m : 
SÉRIE 
EXTRA LONGUE : 
SUR PLAN : 
STOCK 
H 
. 


Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3° 


LE COPIAGE A VOTRE PORTÉE 


APPAREIL HYDRA 
‘A REPRODURE 
odapte sur tous modeles 
de tours parallèles, sans 
modification mécanique. 


del Porte PARIS Cu 76 
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L'OUTILLAGE 


PARIS XX° 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 
BROCHAGE 
ET DE 
FRAIS AGE 
PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


Société Anonyme Capital 144 millions 
13, Passage des Tourelles, 13 
Mesnil. 79-30 Lerbevel Paris T. T. 


GENDRON FRERES S. A. 


37, AUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 
2e D6 LONDRES PARIS - 


GENDRON FRERES S. A. 
37, RUE COLIN, VILLEURBANNE 
AUE LONDRES PARIS - 


PRÉCISION 


CHAQUE ROULEMENT EST 
EXAMINÉ ET GARANTI SILENCIEUX 


Agent général pour la France et les Colonies 


2, Rue de la Bourse - PARIS (2°) 
Téléphone : RiCHelieu 77-04 
Livraison immédiate 
Notre catalogue détaillé sera adressé sur demande 


Vo 1 
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TRO. ven ATEURS 
: MACHINES 4 POLIR 
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| à (]}; 
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| Qté 
: 
EUSTREUSES 
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MORTAISEUS 
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de vitesse 


a engrenages el © * 
sans fin,multiplicateu 
groupes 
moteurs -réducteu 
moteurs-multiphcateu 


FERCENSES 


ONSIAN 


Siège Social et Usines 
5, Quai Gambetta 
JUVISY (S. et O.) 
BEL. 45-39 

Magasin d'exposition 
180, Rue Lafayette 

PARIS 10e 
NOR. 95-34 


VARIOREDUCTOR 


92, rue Bonaparte ROLE) Fditeur, Paris 


vient de publier son 


CATALOGUE GÉNÉRAL 


1952-1953 


un volume de 582 pages 14 x 22 


contenant environ 2000 titres d'ouvrages techniques et 
scientifiques. Il est complété par une table des auteurs 
| 
| 


et une table alphabétique détaillée des matières 


| DIVISION DU CATALOGUE 


en 1? jascicules envoyés gratuitement el franco sur demande 


5. Electricité. Electronique 
6. Chimie Industries diverses 


1. Organisation indie et | 
7. Métallurgie. 
| 
| 


Finances et comptabilité. Eco- 

nomie Formulaires de ma- 

thématiques. Tables et baré- 

| mes. Dictionnaires techniques 
et commerciaux. Assurances. 
2. Mathématiques. Mécanique et 
physique théoriques. Philoso- 
phie des sciences. Vulgari- 

I! sation scientifique. 

3. Physique et mécanique 
dustrielles. 

4. Automobile, Aéronauticue. Na- 
vigation. 


8. Architecture, Urbanisme. Tra- 
vaux publics. Construction 

9. Hydraulique. Distribution d'eau 
Assainissement 

10. Chemins de fer 

11. Géologie. Mines 

12. Agriculture. , Elevage ndus- 
tries agricoles 


n- 


| 
les livres d'enseignement sont groupés dans un  cataloque 
spécial envoyé aux professeurs qui en font la demande 


| Le service de la Bibliographie des Sciences et de l'Industrie, 
donnant huit fois par an la liste des ouvrages 
techniques nouveaux, est assuré aux clients de 


t de ses alliages, 


CENTRE 


offre à titre gracier 
SES PUBLICATIONS 
TECHNIQUES 
LES CONSERS 
DE SES INGÉNIEURS 


| | 
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| la LIBRAIRIE DUNOD, sur leur demande | > 


XXXV 


Toutes vitesses 
toutes puissances 
jusqu'à 25 CV 


Adaptation facile sur 
machines anciennes ou 
modernes 


ABSENCE DE GLISSEMENT 
GROUPES VARIATEURS 
DIFFERENTIELS 
REDUCTEURS 


Siège social: Société P. I. V 
260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 


P.1.V. SEE P.1.V. 


A 


P.L.V. 


RAPPORTEUR 
D'ANGLES 
DE PRECISION 


Breveté S. G. D. Gr 


PRECISION - SIMPLICITE - ROBUSTESSE 


Dans notre annonce p. XVII nous présentons notre 


Rapporteur d'angles sur marbre. 


Dans nos prochains numéros nous présenterons succes- 
sivement: les Blocs ‘‘Mycil”’ - le Niveau de haute précision 
l'Appareil à enrober - le Comparateur portatif de pas au 
millième de mm pour tiletages 


LA PRÉCISION MICRON 


41, RUE MOZART - NANTERRE (SEINE) 
TÉL. : MALMAISON 30-66 er 30-67 


SCELLEMENTS 
RAPIDES A SEC 


FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 
MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc. 


Résistance d'un boulon de 9,5", : 1500 k° 
BOULONS RAWL 
A EXPANSION 


1, Avenue Maurice-VILLEMOMBLE - Seine - le Raincy 24 58 
Demandez documentation 1. M. 


un 


PERCEUS 
FRAIS 


USES 


STUDLER & 


FONDÉ EN 1881 - S.A RL - CAP. 2100000 
28, QUAI DE LA RAPÉE - PARIS 12 - DID. 62-00 


RCEUSESe PERCEUSES-TARAUDEUSESe 
RAUDEUSES SCIES À RUBANS ETC 


SYDÉRIC - 29 Crs A.-Briand, LYON-StClair 


EN VENTE CHEZ TOUS LES MÉGOCIANTS EN MACHINES-OUTILS 
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MÉCANIQUE GÉNÉRALE 


Er 151Qre 


FINITION DES ALESAGES 
HONING... GLAÇAGE 
CONSULTEZ 
OUTILLAGE et TRAVAUX 


4,PI. de Rennes PARIS 6: BAB 16-63 


A ET DE 


F. BULAND 


30, Ave Nicole, PARIS our 


 DiDerot 36 


POUR FRAISEUSES G. DUFOUR N°: 22 et 24 


DÉMONTAGE ET REMONTAGE FACILE ET RAPIDE 
DES TÊTES DE CES FRAISEUSES 


LÉGÈRETÉ - PRÉCISION - STABILITÉ 


PLUS DE PERTE D'HUILE 
ET ÉCONOMIE DE MAIN-D'ŒUVRE ! 


Support de pour 
28, Rue Nicolaï - PARIS 


Buréaux 


ATELIERS F. BULAND 


7; rue Paul Doumer GOURNAY MARNES 


La du chlorure d'aluminium dans le Revue de l’Aluminium 
Moderne procédé à l'acide chlorhydrique pour ; . 
Technique la production de l’alumine à partir Sommaire du n° 191 - Septembre 1952 
de l'argile La télévision comme A Travers le Monde. L'énergie, matière 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 

Sommaire du N° 9 - Septembre 1952 

Les  microscopes  métallographiques 
modernes, par M. Paul, Ancien Elè- 
ve de l'Ecole Polytechnique.  Délé- 
gué Technique du Syndicat général 
de l'Optique et des Instruments de 
précision. 

Systèmes de haut-parleurs dans Îles 
installations d'énergie, 

Les câbles hertziens en France. 
Collage du caoutchouc de Silicone, 

Les tubes luminescents à cathode troi- 
de, par Serge Charpentier, Ingénieu 
des Arts et Manufactures. 

Avion d'attaque embarqué Breguet 960 
Vultur. 

Les carberants solides de remplace- 
ment, par J. Gohin, Ingénieur des 
Arts et Manufactures 

REVUE DOCUMENTAIRE  FRAN- 
CAISE ET ETRANGERE. Notes - 
Ânalyses - Extraits - Comptes ren- 
dus. — Le collage Métal-Bois et le 
collage Métal-Métal. — Navigation 
aérienne azimut-distance, — L'équi- 
pement de mesure de distance DMEF. 

Four électrique pour émaux vi- 

treux. — L'actualité dans l'industrie 

chimique. La gazéification des com- 
bustibles solides. Cristallisation 


élément de commande à distance 
dans les centrales électriques. 
Comportement du zinc dans des élec- 
trolvtes acides, — Une fonderie d'a- 
cier inoxydable, — Contrôle interfé- 
rométrique de la planéité d’une sur- 
face Quelques applications des 
isotopes radioactifs en métallurgie. 
La ferrographie. — Améliorations 
apportées au supericonoscope. 
TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. - 
Amplitude des oscillations entrete 
nues dans les chambres d'équilibre 


à étrarglement, Méthode d'étude. 
au imoven des ravons X. des chan- 
sements de phase aux températures 
élevées Les propriétés de fluage 
et d'adoucissement du cuivre pou 
bobinages de rotors d'alternateurs. 


International des Poids et 
Contraintes transversa- 
loppant au cours d'essais 
Dynamomètre à sen- 
sibilité variable Influence de la 
longueur d'une soudure bout à bout 
sur le retrait transversal. 


Commit: 
Mesures 
vt 
de traction 


les se 


Prix de l'abonnement annuel : France 


2.900 fr. : Etranger : 3.700 fr 

Numéro spécimen sur demande adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 
Paris (VI). 


première essentielle de l’industrie de l’a- 

luminium, par G.-A. BAUDART. 
Applications de la microdureté à quel- 

des binaires 


ques constituants alliages 
d'aluminium coulés (deuxième partie), 
par Adrien SAULNIER. 

Canots de sauvetage de la Cunard. 


Les étapes d'une réussite technique el 
économique. L'emploi systématique par la 


R.A.T.P., des fils de contact en alumi- 
nium-acier, par Louis ALBERT. 
Un faux problème Pour traverser 


l'Atlantique Nord, avion ou paquebot, par 


Maurice Vicror. 
« SS. United States », le paquebot 
sans bois par Pierre VipaL. 
L'Encyclopédie du Travail de l'Alumi- 


nium. 

L'imprégnation des pièces de fonderie 
non étanches, par Henry GARNIER. 

Le tronçonnage à l'arc électrique. 

Un appareil de chauffage à haut ren- 
dement : le Radiateur Electral, par Mar- 
cel GRIMAL. 

Canot de sauvetage parachuté. 

La façade en aluminium du Palais de 
la Métallurgie de la Foire de Liège. 

De nouveaux emballages : Des fûts en 
feuille mince d'aluminium contrecollée 
sur du papier kraft. 


Spécimen sur demande adressée à la 
Revue de l'Aluminium, 77, bontevard Ma- 
lesherbes, Paris-8'. 
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INFORMATIONS 


Ecole du chef d’entreprise 
et des cadres supérieurs 


Cette Ecole, qui ouvre sa neuvième 
année de cours, sous le patronage et au 
siège de la Confédération Française des 
Professions, donne aux chefs d’entreprise, 
ainsi qu'aux cadres, une formation éco- 
nomique et sociale leur permettant de 
mieux remplir leur fonction. Elle s’adres- 
se aussi bien à ceux qui sont déjà en 
possession de leur métier qu'à ceux qui 
sont désireux de compléter leurs connais- 


sances théoriques. Aucune condition de 


diplôme ou d'âge n’est imposée. 

Des professeurs réputés sont chargés 
des différentes chaires : Doctrine et Ap- 
plications sociales Economie Politique, 
Morale Sociale, Psychologie, Organisation 
Scientifique du Travail, Sciences fiscales 
et juridiques, Service Social. 

La formule adoptée des Cours combine 
les avantages des Cours oraux et par cor- 
respondance aux inscrits, le texte in- 
tégral imprimé des Cours est adressé à 
raison de huit cours mensuellement. Ceux 
qui habitent la région parisienne sont 
conviés à deux réunions mensuelles de 


révision et de discussion ; ceux qui rési- 
dent en province sont invités à une ses- 
sion intensive de cinq jours consécutifs 
avant le même objet. 

Des travaux écrits et des visites d'éta- 
blissements complètent l’enseignement. 

Une Association d'anciens élèves per- 
met de garder les contacts précieux noués 
à l'Ecole et d'y ajouter une entr’aide in- 
tellectuelle et matérielle, en particulier 
pour le placement. 

Pour tous renseignements, s'adresser au 
siège de l'Ecole, 100, rue de l'Université. 
Paris (7°). 

(Voir la suite page XL) 
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INSTRUMENTS DE CONTROLE 
OPTIQUE DE PRÉCISION — 
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MACHINES A LIMER 
A MOUVEMENT 
ALTERNATIF 


E GUINOT- 


54 SQUARE CLIGNANCOURT PARIS MON 69-50 


MACHINES À SCIER 


LES MÉTAU 


ES. CAUBR 


ÉTA 


Pour, 


MACHINES SCIER 
A LIMER ET POUR C. 


Deux 


AUX COU 
(prix, d 


chelieu, 


consacrée à la Documentation 
la seconde à la Documentation Spéciali- 


social de 
nismes de Documentation, 65, rue de Ri- 


remière 
énérale, 


années d’études : Ja 


A SCIE A RUBAN sée (deux options scientifique et tech- 
© Rs ou économique, juridique et so- 
ciale). 
POUR POINÇONS ET MATRICES D'OUTILS À DÉCOUPER Il n’est pas fait de cours par corres- 
+ 


pondance. 


RENSEIGNEMENT ET INSCRIPTIONS 
RS. Pour tous renseignements 
ébouchés.….), s'adresser au sièg® 
l'Union Française des Orga- 


Paris-2°. 


Informations /suite) 


Conservatoire National 
des Arts et Métiers 


La Chaire d'Economie Industrielle et 
Statistique du Conservatoire National des 
iris et Méliers qui traite en trois années: 

1° La production et le fonctionnement 
des entreprises. 


2° Les transactions. 
vorts. 


3° monétaires et financières. 
vurganise des Travaux et Exercices Prati- 
ques de Statistique pour les cadres su- 
périeurs et les cadres moyens des entre- 
prises et services en vue de les initier 
aux méthodes d'utilisation des statisti- 
ques. 

Des séances de travaux pratiques de 
Science Economique Appliquée aux En- 
treprises sont également organisées. 

Les demandes d'inscription peuvent être 
envoyées, pour les Exercices et Travaux 
pratiques, à toute époque de l’année, à 
M. le Professeur Directeur du Laboratoi- 
re d'Econométrie Industrielle et de Sta- 
tistique, Conservatoire des Arts et Mé- 
tiers, 292, rue St-Martin, Paris (3°). 


Echanges et trans- 


La profession 
de documentaliste 


Diplôme d'Etat de Documentaliste - Bre- 
vet Professionnel d'Aide-Documenta- 
liste. 

A) LA PROFESSION. —— Le Documenta- 
liste est celui qui établit, recherche, réu- 
nit, sélectionne, enregistre, classe, diffuse 
et conserve tous documents. Il faut en- 
tendre par document « toute base de con- 
naissance, fixée matériellement, suscep- 
tible d'être utilisée pour consultation, 
étude ou preuve ». (U.F.0.D.) 


B. ENSEIGNEMENT DE LA DOCUMENTATION, 
1° Formation des Aides-Documentalis- 
tes. — Cours organisés par l'Union Fran- 


çaise des 
assurant la au « Brevet Pro- 
fessionnel d'Aide-Documentaliste ». 


Deux sessions (d'environ 4 mois) par 


an : octobre-mars et mars-juin. 

Ces cours peuvent être suivis par cor- 
respondance (notice spéciale envoyée sur 
demande). 

2% Formation des Documentalistes. — 
Cours organisés, avec le concours de l'U- 


Organismes de Documentation, 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 140 fr. (taxes comprises 


nion Française des Organismes de Docu 


mentation, 
des Arts € 
Fechnique 
du 1% Décembre 

de Documentaliste, 


par le Conservatoire National 


t Métiers (Institut National des chines à 
s de la Documentation arrêté \ 15 
1950). Diplôme d'Etat "+ 


toué, 15 


Recherchons de toute urgence trois ma- 


tailler GLEASON-SPIRALE type 
15°. Faire propositions M. Gas- 
, rue Pasquier, PARIS 8e. 


Institut supérieur des 
et de la construction 


matériaux 
mécanique 


Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 
TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront lieu du 


SUR LES 


3 novemb 


re au 8 décembre 1952, chaque LUNDI à 18 h 


233, Bd Raspail PARIS 14° 


Dates 


3 Novembre A. 


10 Novembre 


17 Novembre R. 


24 Novembre F.-E. 


Décem 


8 Décembr: 


bre H. GERBEAUX, Ingénieur des Arts 


Conférenciers 


Sujets des colloques 


Ingénieur des Arts 
Professeur 


Foriapi, 
et Manufactures, 
à l’LS.M£C.M 


Redéformation en  fonctionne- 
ment des pièces de machines 
«redressées » en fabrication. 
Déformations plastiques et 
contraintes internes. 


Ingénieur des Arts et 
ès-sciences 


TENOT, 
Métiers, Docteur 
de l'Université. 


Variateurs de vitesse continus 
mécaniques et hydrauliques. 
Déficiences congénitales pro- 
pres à chacun d’eux et do- 
maines d’application dans le 
cadre des puissances réalisa- 
bles et des rendements à ob- 
tenir. 


CONSTENSOUX, ancien élève 
de l'Ecole Polytechnique, Ad- 
ministrateur, Directeur Géné- 
ral des Etablissements Bar- 
“iquand et Marre. 


Myanp, Ingénieur des Arts 
et Manufactures. 


Contribution à la géométrie des 
systèmes articulés. Thème gé- 
néral des liaisons rotatives 
dans l’espace. (Application 
aux joints de transmission). 


et Métiers, Chef du Service 
d'Etudes et de Contrôle à l’of- 
fice central et Institut de 
Soudure. 


La réparation par soudure de 
défauts de fonderie et les en- 
sembles moulés et soudés. 
(Construction mixte). 


COLLOQUE ORGANISE EN COLLABORATI 


DES INGENIEURS DE L’AU 


ON AVEC LA SOCIETE 
TOMOBILE 


R. BERNARD, Professeur à la Fa- 
culté des Sciences de Lyon. 


Les carbures métalliques durs. 
- Procédés modernes d’élabo- 
ration et prespectives de dé- 
veloppement dans leurs appli- 
cations. 


| | 


LUNETTE D'ALIGNEMENT HUET 


@ Lecture directe en microns des écarts 
linéaires de planéité, d'alignement et de 
coaxialité 


@ Précision de 3 microns jusqu’ à 2 mètres 
et de 30 microns à 20 mètres. 


RÈGLE OPTIQUE HUET 
NIVEAU D'ATELIER HUET 


Notices détaillées sur demande - Tel: BOTzaris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE E 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX°) Æ 


ÉLECTRONIQUE 
TRÈS SENSIBLE. ROBUSTE. SIMPLE 


BREVETS BUISSON AM CLAMART. Seine 
179, A' RENAUDIN TEL. MiChelet 06-46 


FLORIMOND CHABARDÉS, 60, papin - PANTIN (Seine) - BOT. + 10 0 
Gode 


VIENT DE PARAITRE 


LA COMMANDE 
ELECTROMAGNETIQUE 


ET 
ELECTRONIQUE | 


DES | 
MACHINES-OUTILS 
PAR 
A. FOUILLÉ J. CANUEL 
toile 3 250 F| 


92, rue Bonaparte Le Editeur, PARIS | 


mided en device france 
| Ÿ 
| 


SK 


MACHINE UNIVERSELLE 
UNDERPASS 

RASAGE PAR OUTILS 
CIRCULAIRES 


e Meilleur fini a 


eGrande 
precision 


eHendemeont 
aceru 


CAPACITES 25°4 à 200 m.m. 
ePrix minime 25° 305 mm. 
- 
LARGEUR MAXIMUM 


de revient 


W.E.SYKES LTD 


STAINES MIDDLESEX ENGLAND 


FE. MEISS, 122 Bd Murat, PARIS 16° JAS. 41-63 
Belgique et 
G. J. PEETERS, 599, Chaussée de Ninove. Bruxelles Tél, : 25,55. 12 


RROPTEURS DIS JONCTEUR 


à + 


TYPE LUMIÈRE 
POUR La PROTECTION CIRCUITS 0€ LUMIÈRE er CHAUFFAGE 


HAND 


TYPE FORCE SERIE E TANCHE 
POUR PROTECTION POUR LOCAUX 
DE MOTEURS HUMIDES E POUS SIEREUX 


TYPE LUMIÈRE 
Serre renforcee 
TRIPOLAIRE 
o coupure sur les 3 pôles 


e 
SÉRIE ÉTANCHE 
TYPE LUMIÈRE 


ET 
TYPE FORCE 


TYPE LUMIÈRE 
Série normale 
BIPOLAIRE 
© coupure sur les 2 pôles 


e 
TYPE FORCE 


Série normale 
TETRAPOLAIRE 
acoupure sur les 4 pôles 


DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 


APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS 47R d'Arthelon. MEUDON(510.7é1. 085. 16-40 


Le Gérant : F. DUNOD 92, rue Bonaparte, Paris 6° — imp. Générale du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigaile, Paris 
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